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RESUMEN. 
 
 
La presente Tesis muestra el estudio para el mejoramiento del proceso productivo 
en la empresa de confecciones textiles LALANGUE, mediante la aplicación de 
herramientas de Lean Manufacturing para eliminar los desperdicios y problemas 
presentes en dicho proceso. Para empezar, se realizó un análisis de los productos 
que fabrica la empresa, ya que tiene más de 3 productos diferentes, es por ésta 
razón que se identificó el producto estrella de la empresa, para lo cual se utilizó 
datos históricos proporcionados por la gerencia. Para este análisis se tomó en 
cuenta tres factores; la cantidad de producción, la cantidad de desperdicios y los 
ingresos por ventas. Posteriormente, se ubicaron los principios y herramientas de 
Lean Manufacturing para la identificación y solución de problemas; además, se 
estudió el proceso productivo de la empresa; el comportamiento de las ventas; el 
movimiento de inventarios y la productividad de los recursos humanos. Se estudió 
cada uno de los desperdicios encontrados con el fin de analizar y plantear posibles 
soluciones por medio de la aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing, 
posteriormente se formuló e implementó un plan para poner en práctica dichas 
herramientas. Luego de su implementación se hizo un análisis costo/beneficio. 
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ABSTRACT. 
 
This thesis shows the study to improve the production process in the textile manufacturing company 
LALANGUE, by applying Lean Manufacturing tools to eliminate waste and problems present in the 
process. To achieve this improvement we proceeded to perform the following steps, which are shown 
in the development of this work: To begin an analysis of the products manufactured by the company 
was made since it has more than three different products in different carvings, is for that reason that it 
should identify the flagship product for the company, for which historical data provided by the 
management company for this analysis took into account three factors was used; the amount of 
production, the amount of waste production and revenues. Later Lean Manufacturing principles and 
tools were identified. The types of waste that can be found in any production process also showed the 
problems affecting the production process of the company and were grouped according to the 
classification established waste were identified. For the identification of problems the production 
process of the company and the performance of sales, inventory movement and productivity of human 
resources it was studied. A study of each of the waste found in order to raise and discuss possible 
solutions through the application of Lean Manufacturing tools are made. Subsequently Implementation 
Plan was formulated alternatives to eliminate waste found and the introduction of alternatives was 
carried out and therefore the results obtained in the implementation process were. After the results 
show an analysis of monetary benefits achieved with this study. 
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INTRODUCCIÓN 
 
El entorno Industrial en el que vivimos se caracteriza por ser un mundo 
globalizado en donde existe mayor productividad, requiriendo mejora en la 
velocidad de los cambios para procesar; debido a que las exigencias de los 
clientes van en aumento y necesitan productos de calidad que se ajusten a sus 
requerimientos específicos, así como entregas más frecuentes y rápidas.  
El Lean Manufacturing ha tomado gran importancia a nivel mundial, por la 
necesidad de la mejora continua en todos los sectores industriales. La práctica de 
las herramientas, técnicas y principios del Lean Manufacturing requieren un 
profundo cambio en la filosofía de producción, es una transformación de gran 
beneficio y éxito total dependiendo de un ambiente favorable en la empresa, 
compromiso y cultura de cambio de cada uno de los que forman parte de la 
misma.  
El desarrollo del presente trabajo de investigación se ha divido en 6 capítulos: 
En el primer capítulo se presenta la situación problemática de la industria textil y 
de confecciones, la importancia y los objetivos de dicha investigación.   
En el segundo capítulo se describen los antecedentes y las bases teóricas de la 
investigación. 
En el tercer capítulo se explica el tipo, diseño, población, muestra, hipótesis y 
variables de ésta investigación; además, los métodos, técnicas y procedimientos 
para la recolección de datos. 
 xxi 
 
En el cuarto capítulo se muestra la situación actual de la Empresa de 
Confecciones Textiles Lalangue, sus productos, procesos y el ámbito en el cual se 
desenvuelve, además de reconocer las áreas que involucran el sistema productivo 
y sus respectivos problemas asociados a los desperdicios del Lean Manufacturing. 
En el quinto capítulo se propuso un plan de acción para mejorar los problemas 
identificados en el área de producción; así mismo se diseñó un plan de 
implementación de las herramientas utilizadas en el plan propuesto. Por último, se 
describieron los resultados obtenidos después de haber implementado el plan 
propuesto en el área de producción de la empresa de confecciones textiles 
LALANGUE. 
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CAPÍTULO I: PLAN DE 
INVESTIGACIÓN. 
 
 
 
 
 
 
 
 2 
Cubas & Riojas 
1.1. Situación Problemática. 
1.1.1. A Nivel Internacional. 
1.1.1.1. España. 
En su trabajo de investigación afirman: Que la industria textil en España atraviesa 
por una profunda crisis, un gran número de empresas han cesado su actividad y 
deben hacer frente a una competencia cada vez más intensa y agresiva, basada 
fundamentalmente en una estrategia de bajo coste; siendo necesario promover 
importantes mejoras en la industria (Coll Serrano & Blasco Blasco, 2009). 
1.1.1.2. México. 
En su trabajo de investigación afirman: Que este sector presenta varios factores 
que afectan su competitividad, entre las que se encuentra el retraso tecnológico, 
no sólo en las líneas de producción, sino también en los sistemas de 
comercialización y de diseño; concentrando su producción en productos básicos 
pero no se atreve a innovar en el campo de la moda y carecen de marcas de 
prestigio a nivel internacional (Rodriguez Monroy & Fernandez Chalé, 2006). 
1.1.1.3. Colombia. 
En su trabajo de investigación afirman: Que en Colombia más del 80% de las 
empresas de la industria textil sean pequeñas están asociadas a falencias en el 
campo administrativo, bajos niveles de capacitación de su recurso humano, 
prácticamente nula inversión en I&D, por ende la conclusión más importante es 
que la industria textil colombiana no dispone de condiciones favorables para 
competir internacionalmente (Bonilla O.Leid & Molano, 2010). 
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1.1.1.4. Ecuador. 
En su trabajo de investigación afirman: Que existen graves problemas que 
aquejan al sector textil Ecuatoriano, se encuentran problemas  tanto internos como 
externos, considerando los últimos como poco controlables debido a aspectos  
gubernamentales, legislativos, tecnológicos, sociales y  económicos; los 
problemas internos afectan la productividad y eficiencia en utilización de recursos 
para las empresas del sector, siendo algunos de éstos problemas: altos número 
de errores en la producción, procesos descritos informalmente con responsables 
no claramente establecidos, un sistema deficiente para el control de inventarios de 
materia prima, producto en proceso y producto terminado, así como del proceso 
productivo, y un ambiente laboral desorganizado (Jaramillo Garófalo, Caro 
Bermudez, & Manosalvas Moreira). 
1.1.2. A Nivel Nacional. 
1.1.2.1. Piura. 
En su trabajo de investigación afirman: Que entre los factores básicos del sector 
textil y confecciones peruano se presenta como punto crítico, el financiamiento, ya 
que éste es importante porque permite la inversión en infraestructura y tecnología 
de punta, los mismos, que constituyen factores importantes para lograr economías 
de escala, menores costos, y mayor calidad en los productos (Chang Ramos, 
2005). 
1.1.2. A Nivel Local. 
Confecciones textiles Lalangue es una empresa unipersonal, ubicada en la ciudad 
de Chiclayo en la calle Leticia 544, dedicada a la fabricación de camisas solo para 
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hombres, en sus diferentes tallas y modelos, para un mercado internacional 
(ecuador). Cuenta con más de 15 años aproximadamente de experiencia en este 
rubro. Para el proceso productivo se cuenta con 17 operarios distribuidos entre las 
áreas de almacén de telas, almacén de avíos, área de producción, área de corte y 
acabados, cuenta con 2 turnos de 6 horas c/u, de lunes a sábados, muchas veces 
se incluye el día domingo, puesto que como es una producción por lotes/ semana, 
es necesario terminar con el pedido. 
La empresa cuenta con una oficina administrativa que se encarga del manejo de 
las Finanzas, manejo de recursos humanos y administración de los sistemas. 
La empresa de confecciones textiles Lalangue, se encuentra interesada en 
solucionar los problemas presentes en el área de producción, los cuales generan 
retraso en la entrega de los pedidos.  Entre estos tenemos los siguientes: La falta 
de diagramas de actividades y procesos que sirvan de guía y permitan el control 
de tiempos de producción; no existe un clima laboral adecuado debido a que cada 
departamento trabaja de manera independiente o aislada generando demoras, no 
existe una programación de la producción que ayude a programar los 
requerimientos de materiales (materia prima y avíos), evitando las paradas de 
producción debido al desabastecimiento de materiales;  el desperdicio de tela en 
el corte y el mal manejo de sus inventarios.  
Por esta razón luego de haber hecho una presentación previa de la empresa y 
conociendo la filosofía de Lean Manufacturing o Manufactura Esbelta y los 
beneficios que ha dado a varias empresas alrededor del mundo, la empresa antes 
mencionada autorizó que se desarrollará este trabajo, esperando tener como 
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resultados los objetivos planteados en este trabajo de investigación.  
1.2. Formulación del Problema. 
¿La implementación de un plan de acción en el marco de Lean Manufacturing 
mejorará la productividad en el área de producción de la empresa de confecciones 
textiles Lalangue – Lambayeque 2015? 
1.3. Delimitación de la Investigación. 
La presente investigación tuvo lugar en la Empresa de confecciones textiles 
LALANGUE, que se encuentra ubicada en la ciudad de Chiclayo – Lambayeque, 
específicamente ubicada en la calle Leticia 544 en el cercado de Chiclayo, 
dedicándose a la producción y comercialización de camisas sólo para hombres al 
mercado ecuatoriano. 
Con la participación de las personas de la empresa y las autoras de dicha 
investigación, se hizo uso de los respectivos instrumentos para la recolección de 
información válida para la investigación.  
La investigación se realizó en el lapso de tiempo Enero del 2014 – Marzo del 
2015. 
1.4. Justificación e Importancia de la Investigación. 
Este trabajo de investigación se desarrollará porque se pretende mejorar la 
productividad en el área de producción de la empresa de confecciones textiles 
Lalangue. Se inicia con un análisis de la realidad existente; luego se diseñará un 
plan de acción en el marco de Lean Manufacturing y por último se implementará 
en el área mencionada. 
Es de gran importancia realizar el diseño de los procesos de las diferentes áreas, 
porque nos permitirá tener un mejor control y tomar decisiones en forma acertada 
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y oportuna. 
Los argumentos para realizar el desarrollo de esta implementación son los 
siguientes: 
a) La eliminación de los desperdicios o despilfarros presentes, mediante las 
herramientas de Lean Manufacturing, permitirá mejorar el área de 
producción y las actividades que involucra. 
b) La optimización del uso de todos los recursos (M.P, M.O, Tiempo, Capital, 
Maquinaria y Equipos), la identificación de posibles cuellos de botellas, así 
como responder rápidamente las órdenes de los clientes mejorando los 
niveles de satisfacción con entregas oportunas y la calidad debida; 
aumentará la productividad y por ende la competitividad de la empresa. 
c) El incremento de la productividad total, debido a la reducción de los costos 
de fabricación permitirá el aumento de los ingresos de la empresa lo cual 
generará mejores remuneraciones para los empleados, por lo que estos 
podrán acceder a una digna calidad de vida. 
1.5. Limitaciones de la Investigación. 
Al inicio de la investigación era escaso el acceso a la información de la empresa: 
no se encontraba dispuesta a intercambiar información y conocimiento, después 
de un determinado tiempo y con las mejoras que se iban presentando la relación 
se tornó más llevadera. 
El poco tiempo disponible de parte de los trabajadores y ejecutivos de la empresa, 
y de las investigadoras. 
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Otra limitación para el desarrollo de la presente investigación fue los escasos 
recursos económicos de las investigadoras; debido a que en un inicio la empresa 
no apoyo económicamente la investigación. 
1.6. Objetivos de la Investigación. 
1.6.1. Objetivo general. 
Implementar un plan de acción en el marco de Lean Manufacturing para mejorar la 
productividad en el área de producción de la empresa de confecciones textiles 
Lalangue – Lambayeque 2015. 
1.6.2. Objetivos específicos. 
a) Recopilar y sintetizar la información relevante sobre la situación actual de la 
empresa de Confecciones Textiles Lalangue. 
b) Elaborar un diagnóstico de la situación actual del área de producción, 
identificando los factores críticos (desperdicios) que podrían influir en el 
incremento de la productividad. 
c) Evaluar los recursos con que cuenta la organización (M.P, M.O, Tiempo, 
Capital, Maquinaria y Equipos), en el área de producción; para el diseño del 
plan de acción. 
d) Determinar las técnicas de lean Manufacturing que podrían tomarse en 
cuenta, de acuerdo a los factores críticos identificados en el área de 
producción. 
e) Diseñar, aplicar y evaluar el plan de acción en el marco de Lean 
Manufacturing, mediante indicadores de medición. 
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2.1. Antecedentes de Estudios. 
2.1.1. A Nivel Internacional. 
En el año 2005, Luisa María Balibrera Benavides, José Luis Cisneros Montalvo, 
Mélida Arely Serpas López y Amanda Antonieta Ubau López, realizaron un trabajo 
de investigación con título: “DIAGNÓSTICO Y DISEÑO DE UNA METODOLOGÍA 
PARA LA IMPLEMENTACIÓN DE LEAN MANUFACTURING EN EL SECTOR 
MANUFACTURERO DE LA INDUSTRIA SALVADOREÑA”, con el objetivo general 
de elaborar un diagnóstico de la situación actual de Lean Manufacturing orientado 
a la Industria Manufacturera de El Salvador y diseñar una metodología adaptable a 
sus diferentes sectores. 
La metodología utilizada para el diagnóstico de la situación actual de la industria 
manufacturera en El Salvador en cuanto a Lean Manufacturing estará estructurada 
de tal manera que se pueda conocer el grado de implementación de Lean 
Manufacturing, las necesidades de estas empresas para su implementación y los 
requerimientos mínimos que deben tener para poder implementarla (Balibrera 
Benavides, Cisneros Montalvo, Serpas López, & Ubau López, 2005). 
En este trabajo de investigación concluyeron que las debilidades principales que 
enfrentan las empresas industriales salvadoreñas están la falta de capacitación 
constante al personal, falta de liderazgo y compromiso de la gerencia, los manejos 
excesivos de inventario y los tiempos de espera largos y la mayor amenaza que 
una empresa del sector manufacturero enfrenta ante la apertura de mercado es 
ser absorbida por una empresa extranjera (Balibrera Benavides, Cisneros 
Montalvo, Serpas López, & Ubau López, 2005). 
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El presente trabajo de investigación permitió diferenciar que herramientas se 
utilizan dentro de las empresas grandes como: las líneas de trabajo flexible, el 
Jidoka, el TPM y las 5S; mientras que en las empresas medianas son: el TPM y el 
Jidoka; y que las herramientas menos utilizadas son: el Just in Time y las células 
de manufactura.  
En el año 2008, Remigio Alberto Yépez Vaca, realizó un trabajo de investigación 
con título: “DISEÑO DE UN SISTEMA DE CONTROL DE PRODUCCIÓN 
BASADO EN LA FILOSOFÍA LEAN MANUFACTURING O MANUFACTURA 
ESBELTA PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO 
PRODUCTIVO DE LA  EMPRESA ARENA CONFECCIONES ”, con el objetivo 
general de diseñar un sistema de control de la producción basado en la filosofía 
Lean Manufacturing o manufactura esbelta utilizando las herramientas propias de 
éste y ajustando a la realidad de la empresa Arena Confecciones, para 
incrementar la productividad de su proceso productivo. 
En el presente trabajo de investigación se concluye con la propuesta de un 
sistema Pull basado en la elaboración de tablas dinámicas para controlar la 
planificación de la producción, así como detectar claramente los siguientes 
desperdicios: tiempo de esperas, transporte, movimientos innecesarios, sobre 
procesamiento e inventario; los mismos que provocaron la decisión de plantear la 
herramienta 5´s como solución (Yépez Vaca, 2008). 
En el año 2009, Diego Eduardo Vázconez Dávila, realizó un trabajo de 
investigación con título: “ESTUDIO DE OPTIMIZACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD 
MEDIANTE ESTUDIO DE TIEMPOS EN LA FÁBRICA TEXTIL TEXVAD S.A.”, con 
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el objetivo general de realizar un estudio para incrementar la eficiencia, la eficacia 
y la productividad en la planta textil TEXVAD a partir de muestreo de trabajo. 
En este trabajo de investigación concluye que se puede lograr niveles de 
producción acordes a la capacidad instalada de la empresa; permitió encontrar 
cuales son los procesos que necesitan gestionarse para lograr optimizar la 
producción, brindando los recursos necesarios; conociendo  el ritmo de trabajo 
para logar mejores niveles de eficiencia y eficacia; además permitió el 
conocimiento de las 9S, las cuales permiten desarrollar planes de mejoramiento 
más integrales del ambiente de trabajo que son fundamentales para que los 
empleados y la organización puedan lograr las condiciones adecuadas para 
producir con calidad bienes y servicios (Vázconez Dávila, 2009). 
En el año 2009, María Vanessa Peláez Castillo, realizó un trabajo de investigación 
con título: “DESARROLLO DE UNA METODOLOGÍA PARA MEJORAR LA 
PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE FABRICACIÓN DE PUERTAS DE 
MADERA”, con el objetivo general de mejorar la productividad del proceso de 
fabricación de puertas de madera mediante la aplicación de técnicas de 
producción esbelta. 
En este trabajo de investigación concluye con el logro de una mejor vinculación y 
comunicación entre mandos medios y operadores, al realizar actividades de 
mejora en el área; con la implementación de las 5’S se tuvo un lugar de trabajo 
más placentero, mayor satisfacción y una buena oportunidad para generar ideas 
creativas (Pelaéz Castillo, 2009). 
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El presente trabajo de investigación nos sirvió de guía para tener en cuenta que 
debemos evitar la acumulación de producto en el piso y se debe proceder a 
realizar un ordenamiento sobre todo de la materia prima, clasificando por 
categorías A, B y C, dando como resultado la reducción de tiempos perdidos por 
búsqueda.  
En el año 2013, Stefania Giraldo Sánchez, Laura Saldarriaga Monsalve y Yur  
Leidy Moncada Roldan, realizaron un trabajo de investigación con título: “DISEÑO 
DE UNA METODOLOGÍA DE IMPLEMENTACIÓN DE LEAN MANUFACTURING 
EN UNA PYME”, con el objetivo general de diseñar una metodología para la 
implementación de Lean Manufacturing en la empresa Momentos Classic, basado 
en las herramientas 5S, SMED y JIT, que permitan minimizar los desperdicios 
generados por: el desorden, la distribución inadecuada de los puestos de trabajo, 
descontrol en la producción y la falta de planeación. 
La implementación de la metodología lean en la empresa Momentos Classic, se 
origina de la necesidad de diseñar una propuesta para la correcta distribución 
física, el orden de la planta, el control de la producción y la eliminación de las 
actividades que no agregan valor al producto, a fin de ayudar a crear una cultura 
de eficiencia dentro de la empresa, donde los cambios dentro de esta son claves 
para aumentar la productividad de la misma (Giraldo Sánchez, Saldarriaga 
Monsalve, & Moncada Roldan, 2013). 
En el año 2013, Deiby Alexander Erazo de la Cruz y Esteban Infante Díaz, 
realizaron un trabajo de investigación con título: “PROPUESTA DE 
MEJORAMIENTO DE LA PRODUCTIVIDAD DE LA LÍNEA DE CAMISETAS 
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INTERIORES EN UNA EMPRESA DE CONFECCIONES POR MEDIO DE LA 
APLICACIÓN DE HERRAMIENTAS LEAN MANUFACTURING”, con el objetivo 
general de realizar una propuesta para el mejoramiento de la productividad de la 
línea de camisetas interiores de la empresa Agatex S.A.S utilizando herramientas 
de Lean Manufacturing. 
En este trabajo de investigación concluyeron con la implementación de las 
herramientas con que cuenta la filosofía Lean Manufacturing, Agatex SA puede 
ponerse al nivel competitivo de empresas que cuentan con una mayor capacidad 
de producción, logrando de esta manera poder atender una mayor demanda y 
recibir más utilidad por su operación. Adicional a esto, por medio de la propuesta 
de implementación de herramientas como 5’s, Controles Visuales y Kaizen se 
propone reducir los tiempos muertos con el objetivo único de aumentar la 
producción (Erazo de la Cruz & Infante Díaz, 2013). 
En el 2013, Jhon Jairo Cardona Betancurth, estudiante de la Universidad Nacional 
De Colombia, realizó un trabajo de investigación con título: “MODELO PARA LA 
IMPLEMENTACIÓN DE TÉCNICAS LEAN MANUFACTURING EN EMPRESAS 
EDITORIALES”, con el objetivo general de diseñar un modelo de gestión basado 
en el enfoque de Lean Manufacturing para la empresa de la industria gráfica 
Editorial Blanecolor S.A.S., en el flujo de manufactura  de los productos del grupo 
6, que permita ofrecer tiempos de entrega más rápidos y fiables, y transferidos a la 
reducción de costos. 
Las técnicas y herramientas utilizadas en este trabajo de investigación son las 5 S 
que apuntan a la creación y mantenimiento de áreas de trabajo más limpias, 
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organizadas y seguras, SMED que busca disminuir el tiempo de cambio entre 
producto y producto, TPM que permite mantener que los equipos y máquinas 
operen de manera correcta, Trabajo Estandarizado definir los procedimientos 
correctos para elaborar cualquier producto, y finalmente el Kaizen que más que 
una herramienta es una filosofía general que busca de manera constante realizar 
mejora continua, por medio de acciones pequeñas y graduales, y que se traducen 
en cobijar las demás técnicas con las diferentes oportunidades de mejora que 
presenten (Cardona Betancurth, 2013). 
2.1.2. A Nivel Nacional. 
En el año 2012, Christian José Melgar Herrera, realizó un trabajo de investigación 
con título: “PROPUESTA PARA EL MEJORAMIENTO DE LOS PROCESOS DE 
PRODUCCIÓN EN UNA EMPRESA DE CORTE Y CONFECCIÓN”. 
En este trabajo de investigación concluye que la manufactura esbelta elimina los 
desperdicios tanto de materia prima como de operaciones. Automatizando los 
procesos de corte se pueden eliminar las mermas generadas por esta operación y 
por ultimo con la tecnología de grupos se puede mejorar el proceso de confección 
de las prendas de tal modo se puede eliminar los movimientos innecesarios 
ocasionados por el traslado y la espera de piezas o prendas que se generan en el 
área (Melgar Herrera, 2012). 
En el año 2013, Samir Alexander Mejía Carrera, realizó un trabajo de investigación 
con título: “ANÁLISIS Y PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO 
PRODUCTIVO DE UNA LÍNEA DE CONFECCIONES DE ROPA INTERIOR EN 
UNA EMPRESA TEXTIL MEDIANTE EL USO DE HERRAMIENTAS DE 
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MANUFACTURA ESBELTA”, con el objetivo general de desarrollar el análisis y la 
propuesta de mejora del área de confecciones de la empresa en estudio por medio 
de la aplicación de herramientas de manufactura esbelta. 
En este trabajo de investigación concluye que la aplicación de las herramientas de 
manufactura esbelta le proporciona a la empresa una ventaja competitiva en 
calidad, flexibilidad y cumplimiento, que a largo plazo se verá reflejado en aumento 
de ventas y mayor utilidad por parte de la empresa (Mejía Carrera, 2013). 
El presente trabajo de investigación permite saber que la implementación de las 
5’S es fundamental, como se pudo apreciar, para la implementación del 
mantenimiento autónomo y la posterior implementación del SMED, debido a que 
sin la base inicial de las 5S’s sería muy difícil poder implementar otras 
herramientas de manufactura esbelta. 
2.1.3. A Nivel Local. 
En el año 2013, Larry Augusto Hurtado Vásquez, realizó un trabajo de 
investigación con título: “DISEÑO DE UN SISTEMA DE GESTIÓN BASADO EN 
PRODUCCIÓN ESBELTA: MÉTODOS V.S.M. Y 5´S PARA MEJORAR LA 
PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA COMOLSA S.A.C.” 
En este trabajo de investigación concluye que la aplicación de las herramientas de 
manufactura esbelta: V.S.M. y 5´S  le proporcionan a la empresa ventaja 
competitiva, permitiendo mejorar la productividad y ser más rentable (Hurtado 
Vásquez, 2013). 
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2.2. Estado del Arte. 
La filosofía Lean Manufacturing en los últimos años busca eliminar “las mudas” 
que significa “desperdicios”, el cual es toda aquella actividad que utiliza recursos, 
pero no genera ningún valor. 
Su principal descubrimiento fue el uso de las herramientas que conformaban el 
sistema de producción Toyota. A su regreso a Estados Unidos se encargó de su 
difusión en el mundo occidental. Desde ese momento los principios de Lean y sus 
herramientas han sido aplicados exitosamente y generando sorprendentes 
resultados (Balibrera Benavides, Cisneros Montalvo, Serpas López, & Ubau 
López, 2005). 
2.3. Bases Teóricas. 
2.3.1. Historia de Lean Manufacturing. 
El origen del Lean Manufacturing se encuentra en el momento en que las 
empresas japonesas adoptaron una CULTURA, que se mantiene hasta nuestros 
días, consistente en buscar obsesivamente la forma de aplicar mejoras en la 
planta de fabricación a nivel de puesto de trabajo y línea de fabricación, todo ello 
en contacto directo con los problemas y contando con la colaboración, 
involucración y comunicación plena entre directivos, mandos y operarios. En esa 
búsqueda adoptaron plenamente los principios de la calidad total y mejora 
continua logrando un cambio de mentalidad que no se produciría hasta décadas 
después en las fábricas de occidente (Padilla, 2010).  
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2.3.2. Definición de Lean Manufacturing. 
En su trabajo de investigación manifiesta: Que la palabra “lean” en inglés significa 
“magra”, es decir, sin grasa.  
Es un conjunto de técnicas desarrolladas por la Compañía Toyota que sirven para 
mejorar y optimizar los procesos operativos de cualquier compañía industrial, 
independientemente de su tamaño. El objetivo es minimizar el desperdicio (Padilla, 
2010). 
2.3.3. Los 8 Desperdicios. 
2.3.3.1. Sobreproducción. 
Es la madre de los desperdicios y depende en su mayoría de los responsables de 
la toma de decisiones estratégicas y tácticas. La sobreproducción se refiere a 
programar la utilización de recursos en un momento y en cantidades que 
realmente no se requieren para satisfacer al consumidor.  
2.3.3.2. Inventarios. 
Su sostenimiento prolongado y excesivo es perjudicial. Se divide en: materia 
prima, producto en proceso y terminado, genera costos de almacenaje y 
manipulación, propicia obsolescencia, defectos y sensación de poca capacidad.  
2.3.3.3. Transporte. 
Se caracteriza por el desplazamiento de elementos, bienes materiales, producto 
en proceso terminado, personas o herramientas. Durante ese lapso de tiempo la 
organización no está modificando características, de forma o fondo, del producto, 
por las cuales el cliente esté dispuesto a pagar. 
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2.3.3.4. Movimientos Innecesarios. 
A veces son poco efectivos los diseños de puestos, que obligan al colaborador a 
efectuar movimientos que fuerzan los desplazamientos normales de las 
extremidades, obligándolos a agacharse para recoger un insumo o herramienta, 
inclinarse, estirarse forzosamente, entre otras, colocando en riesgo la salud y 
generando un entorno poco productivo.  
2.3.3.5. Tiempos de Espera. 
Representa el evento de que los recursos cuya misión, en un momento dado, es 
no detenerse, se encuentran en dicho estado. Por ejemplo, cuando en un centro 
de trabajo sale una unidad de producto y debe esperar un tiempo para que sea 
procesada. Esto genera costos innecesarios y puede posibilitar pereza en la 
persona ociosa y bajo rendimiento cuando se vuelva a ocupar. Las esperas se 
deben a carente nivelación de cargas de trabajo, fallas en la programación o en 
equipos, ausencia de 5S, entre otros. 
2.3.3.6. Procesos Innecesarios. 
Comprende actividades que existen por el diseño de procesos poco robustos e 
ineficientes, o por presencia de defectos. Por ejemplo, suponga el evento de 
reprocesar una pieza, ante control ineficiente a la calidad del proveedor.  
2.3.3.7. Defectos. 
Se requiere a aceptar, producir o enviar productos que no cumplen con las 
especificaciones del cliente que no cumplen con las especificaciones del cliente, 
bien sea interno o externo. Genera, a su vez, procesos innecesarios. Se le 
atribuyen directamente los costos de no calidad, hace perder tiempo valioso y 
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puede afectar no solo la parte productiva o la económica, sino la misma 
satisfacción del cliente interno y externo. 
2.3.3.8. Recursos Humanos mal utilizados. 
Este tipo de muda no toma en cuenta las ideas (intelecto) de los trabajadores que 
pueden generar una subutilización o sobreutilización de sus habilidades y 
conocimientos del personal al realizar sus funciones. 
 
 
 
 
 
 
FIGURA 1 : Los Desperdicios del Lean Manufacturing. 
Fuente: (Cisneros, Modulo: Los desperdicios mortales de LEAN y la Teoría 
de las Restricciones.2009). 
2.3.4.  Herramientas y técnicas de Lean Manufacturing. 
2.3.4.1. Las 5S. 
En su trabajo de investigación afirman: Que es una técnica utilizada para la mejora 
de las condiciones del trabajo de la empresa a través de una excelente 
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organización, orden y limpieza en el puesto de trabajo. Son las siguientes 
(Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 2013). 
2.3.4.1.1. Seiri. 
Clasificar, organizar o arreglar apropiadamente  
Consiste en separar lo que se necesita de lo que no y controlar el flujo de cosas 
para evitar estorbos y elementos prescindibles que originen despilfarros como el 
incremento de manipulaciones y transportes, pérdida de tiempo en localizar cosas, 
elementos o materiales obsoletos, falta de espacio, etc. 
2.3.4.1.2. Seiton. 
Ordenar  
Consiste en organizar los elementos clasificados como necesarios, de manera que 
se encuentren con facilidad, definir su lugar de ubicación identificándolo para 
facilitar su búsqueda y el retorno a su posición inicial. 
2.3.4.1.3. Seiso. 
Significa limpiar, inspeccionar el entorno para identificar los defectos y eliminarlos, 
es decir anticiparse para prevenir defectos. Su aplicación comporta: 
1. Integrar la limpieza como parte del trabajo diario. 
2. Asumir la limpieza como una tarea de inspección necesaria. 
3. Centrarse tanto o más en la eliminación de los focos de suciedad que en 
sus consecuencias. 
4. Conservar los elementos en condiciones óptimas, lo que supone reponer 
los elementos que faltan (tapas de máquinas, técnicas, documentos, etc.), 
adecuarlos para su uso más eficiente (empalmes rápidos, reubicaciones, 
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etc.), y recuperar aquellos que no funcionan (relojes, utillajes, etc.) o que 
están reparados “provisionalmente”.  
5. Se trata de dejar las cosas como “el primer día”. 
2.3.4.1.4. Seiketsu. 
Estandarizar  
Estandarizar supone seguir un método para ejecutar un determinado 
procedimiento de manera que la organización y el orden sean factores 
fundamentales. Un estándar es la mejor manera, la más práctica y fácil de trabajar 
para todos, ya sea con un documento, un papel, una fotografía o un dibujo. 
2.3.4.1.5. Shitsuke. 
Disciplina. 
Shitsuke se puede traducir por disciplina y su objetivo es convertir en hábito la 
utilización de los métodos estandarizados y aceptar la aplicación normalizada. 
 
FIGURA 2: Las 5 S. 
Fuente: (Hernández Matías & Vizán Idoipe, 2013). 
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2.3.4.2. Fuerza de trabajo flexible (Shojinka). 
En su trabajo de investigación manifiesta: Que significa variar el número de 
trabajadores para ajustarse a los cambios de demanda y los empleados deben de 
conocer las operaciones, anterior y posterior a la que están realizando y deben de 
ser capaces y estar dispuestos a realizar diferentes tipos de actividades en 
cualquier área de la compañía (Navarrete Camarena, 2007).  
Shojinka significa la alteración (disminución o aumento) del número de 
trabajadores en una sección cuando cambia a su vez la demanda de producción 
(por disminución o por incremento).Tiene un sentido especial, cuando el número 
de trabajadores debe reducirse por una disminución de la demanda (Navarrete 
Camarena, 2007). 
Shojinka equivale a incrementar la productividad mediante ajuste y 
reprogramación de los recursos humanos. La polivalencia de los operarios se 
fomenta mediante el sistema de rotación de tareas. Contemplado desde el punto 
de vista de un trabajador individual, Shojinka requiere que dicho trabajador sea 
capaz de responder a las variaciones del ciclo de fabricación, de las rutas de 
operaciones y, en muchos casos de los contenidos de las tareas individuales. Y 
finalmente, la revisión de la ruta estándar de operaciones se realiza mediante 
continuas mejoras aportadas por los propios trabajadores. El propósito de estas 
mejoras es la reducción del número de trabajadores necesario incluso en un 
periodo de incremento de demanda.(Navarrete Camarena, 2007). 
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2.3.4.3. Value Stream Map. 
En su trabajo de investigación afirman: Que es una forma gráfica de seguir los 
pasos de principio a fin de un proceso obteniendo una representación visual de 
cada paso de este, incluyendo el flujo de material y de información (Rother, Shook 
, Womack, & Jones, 1998). 
FIGURA 3: Mapa de la Cadena de Valor. 
Fuente: (Monroy, 2005). 
 
2.3.4.4. Hoshin Kanri. 
En su trabajo de investigación afirman: Que la dirección Hoshin es una 
herramienta que integra consistentemente las  actividades de todo el personal de 
la empresa de modo que puedan lograrse metas clave y reaccionar rápidamente 
ante cambios en el entorno y se basa en el ciclo PHVA (Planear - Hacer - Verificar 
– Actuar) (Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 2013). 
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FIGURA 4: Círculo de PDCA. 
Fuente: (W. Edwards Deming, 1989). 
 
2.3.4.5. Actividades de valor agregado. 
En su trabajo de investigación afirman: Que son  las actividades  o procesos que 
hacen posible darle función o forma al producto o servicio requerido por el cliente y  
por las que el cliente está realmente dispuesto a pagar (Hernandez Matías & Vizán 
Idoipe, 2013). 
 
2.3.4.6. Control Visual. 
En su trabajo de investigación afirman: Que las técnicas de control visual son un 
conjunto de medidas prácticas de comunicación que persiguen plasmar, de forma 
sencilla y evidente, la situación del sistema productivo con especial hincapié en las 
anomalías y despilfarros (Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 2013).
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FIGURA 5: Resumen de la técnica de control visual. 
Fuente:(Monroy, 2005). 
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2.3.4.7. Entrenamiento. 
Para Pinto (2005), la capacitación bien administrada resulta un elemento medular 
para optimizar los procesos de trabajo y expone diferentes actividades de 
capacitación y se muestra en la tabla a continuación: 
Tabla 1: Áreas en que se divide la función de Capacitación. 
 
Fuente:(Pinto, 2005). 
 
2.3.4.8. Poke Yoke. 
En su trabajo de investigación manifiesta: Que Poka Yoke es una técnica de 
calidad desarrollada por el ingeniero japonés Shigeo Shingo en los años 1960´s, 
que significa "a prueba de errores". La idea principal es la de crear un proceso 
donde los errores sean imposibles de realizar, cuya finalidad del Poka Yoke es la 
eliminar los defectos en un producto ya sea previniendo o corrigiendo los errores 
que se presenten lo antes posible (Macías Rodríguez, 2011). 
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2.3.4.9. Trabajo estándar. 
En su trabajo de investigación manifiesta: Que el trabajo estándar es la base para 
la mejora continua, ya que es muy difícil mejorar una operación si no está 
estandarizada (Castro Reyes, 2010). 
2.3.4.10. Mantenimiento Productivo Total (TPM). 
En su trabajo de investigación manifiesta: Que es un sistema donde cada uno de 
los elementos contribuye a la búsqueda de la perfección de las operaciones de la 
planta como a través de acciones ordenadas y con metodología específica que 
permite eliminar las pérdidas de los sistemas productivos (González Correa , 
2007). 
2.3.4.11. Mejora Continua (Kaizen). 
En su trabajo de investigación afirman: Que es un enfoque probado para mejorar 
procesos específicos en la fábrica o la oficina, su propósito es crear un ambiente 
de mejora, utilizando la destreza y habilidades de toda la gente para generar un 
cambio cuantificable y sostenido, enfocándose a la generación de valor y remoción 
del desperdicio para incrementar la satisfacción del cliente y rentabilidad del 
negocio (Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 2013). 
La mejora continua requiere de requisitos (Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 
2013).: 
a) Apoyo en la gestión. 
b) Feedback (retroalimentación) y revisión de los pasos en cada proceso. 
c) Claridad en la responsabilidad de cada acto realizado. 
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d) Poder para el trabajador. 
e) Forma tangible de realizar las mediciones de los resultados de cada 
proceso 
La mejora continua puede llevarse a cabo como resultado de un escalamiento en 
los servicios o como una actividad proactiva por parte de alguien que lleva a cabo 
un proceso. 
Es muy recomendable que la mejora continua sea vista como una actividad 
sostenible en el tiempo y regular y no como un arreglo rápido frente a un problema 
puntual 
Para la mejora de cualquier proceso se deben dar varias circunstancias: 
a) El proceso original debe estar bien definido y documentado. 
b) Debe haber varios ejemplos de procesos parecidos. 
c) Los responsables del proceso deben poder participar en cualquier discusión 
de mejora. 
d) Un ambiente de transparencia favorece que fluyan las recomendaciones 
para la mejora. 
e) Cualquier proceso debe ser acordado, documentado, comunicado y medido 
en un marco temporal que asegure su éxito. 
Generalmente se puede conseguir una mejora continua reduciendo la complejidad 
y los puntos potenciales de fracaso mejorando la comunicación para proteger la 
calidad en un proceso. 
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2.3.4.12. Takt Time. 
En su trabajo de investigación manifiesta: Que es el ritmo de la demanda del 
cliente, o el tiempo permitido por la demanda del cliente para hacer un producto o 
parte (Cano Campiño, 2009). 
 
FIGURA 6: Takt Time. 
Fuente: (Monroy, 2005). 
2.3.4.13. Set-Up Smed. 
En su trabajo de investigación manifiesta: Que el SMED es una metodología  o 
conjunto de técnicas que persiguen la reducción de los tiempos de preparación de 
máquina (González Correa , 2007). 
2.3.4.14. Jidoka. 
En su trabajo de investigación manifiestan: Que Jidoka significa automatización 
con un toque humano o autonomación. La filosofía Jidoka establece los 
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parámetros Óptimos de calidad en el proceso de producción, este sistema 
compara los parámetros del proceso de producción contra los estándares 
establecidos y hace la verificación, si los parámetros del proceso no corresponden 
a los estándares pre establecidos el proceso se detiene, alertando que existe una 
situación inestable en el proceso de producción la cual debe ser corregida, esto 
con el fin de evitar la producción masiva de partes o productos defectuosos 
(Balibrera Benavides, Cisneros Montalvo, Serpas López, & Ubau López, 2005). 
2.3.4.15. Kanban. 
En su trabajo de investigación afirman: Que se denomina Kanban a un sistema de 
control y programación sincronizada de la producción basado en tarjetas, utiliza 
una idea sencilla basada en un sistema de tirar de la producción (Pull) mediante 
un flujo sincronizado, continuo y en lotes pequeños, mediante la utilización de 
tarjetas. Kanban se ha constituido en la principal herramienta para asegurar una 
alta calidad y la producción de la cantidad justa en el momento adecuado 
(Hernandez Matías & Vizán Idoipe, 2013). 
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FIGURA 7: Sistema Kanban. 
Fuente: (Monroy, 2005). 
 
2.3.4.16. Manufactura Celular. 
En su trabajo de investigación manifiesta: Que es una forma de organizar un 
proceso para un producto en particular o para productos similares en un grupo o 
celda en forma de U, en que se incluyen toda la maquinaria, equipo y operadores 
necesarios. Se utiliza la manufactura celular para lograr una flexibilidad de la 
producción, y esto equivale a aumentar la productividad mediante el ajuste y la 
reprogramación de los recursos humanos. Para lograr esta flexibilidad se 
requieren tres factores muy importantes: una apropiada disposición de la 
maquinaria en la planta, empleados polivalentes y una evaluación continua de la 
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distribución de las operaciones a los operarios que permitan aumentar o disminuir 
el número necesario de operarios cuando hay cambios en la demanda (Tejeda, 
2011). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FIGURA 8: Manufactura Celular. 
Fuente: (Monroy, 2005). 
 
2.3.4.17. Value – Quality of Work. 
En su trabajo de investigación manifiesta que: Es el grado hasta el cual los 
miembros de la organización de trabajo pueden satisfacer sus necesidades 
personales más importantes mediante las experiencias en la organización. Incluye 
estrategias, el rediseño del puesto, los grupos autónomos de trabajo y la 
participación del trabajador en la toma de decisiones (Fernández, 1988). 
 
 
 41 
Cubas & Riojas 
2.3.4.18. Andon. 
En su trabajo de investigación manifiestan: Que es un término japonés que 
significa “ayuda”. Es un tablero de luces o señales luminosas que indican las 
condiciones de trabajo de un área entera de producción, el color indica el tipo de 
problema o la condición de trabajo (Balibrera Benavides, Cisneros Montalvo, 
Serpas López, & Ubau López, 2005). 
2.3.4.19. Urgencia del flujo de materiales. 
En su trabajo de investigación manifiesta: Que consiste en conectar operaciones 
manuales y de máquinas. El tiempo de espera es más corto con una productividad 
más consistente y se refiere al flujo de Información, materiales y operaciones.  
El flujo continuo consiste en (Womack, 1996): 
a. Conectar operaciones manuales y de máquinas. 
b. Tiempo de espera más corto. 
c. Producir una pieza a la vez en cada estación. 
d. El mínimo de material, espacio y operadores. 
e. Productividad consistente. 
f. Las anormalidades se identifican inmediatamente. 
g. Automatización simple y sencilla. 
 
2.3.5. Teoría de la productividad. 
K. Ishikawa decía: “Primero, la calidad, la productividad y las utilidades son una 
consecuencia.  
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Arrona Hernández define productividad, como el obtener con eficiencia la calidad 
necesaria, entendiendo eficiencia como el producir más artículos con menos 
energía. 
 
 
 
Ecuación 1: Alta Productividad. 
Fuente: (García Lombardía & Peiró Barra, 2013). 
 
2.3.5.2. Factores que afectan la productividad. 
Además de la relación de cantidad producida por recursos utilizados, en la 
productividad entran a juego otros aspectos muy importantes como: 
2.3.5.2.1. Eficiencia. 
Considerada como el hecho de que los bienes y servicios se producen 
optimizando servicios, especialmente por unidad de labor o trabajo. 
2.3.5.2.2. Productividad. 
Que se toma como Salidas/ Entradas. 
2.3.5.2.3. Entradas. 
Mano de obra, materia prima, maquinaria, energía, capital. 
2.3.5.2.4. Salidas. 
Productos. Misma entrada salida más grande, entrada más pequeña misma 
salida. El incrementar la salida nos lleva a disminuir la entrada, y el incrementar la 
ASEGURAMIENTO +        ALTA = ALTA 
DE LA CALIDAD EFICIENCIA  PRODUCTIVIDAD 
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salida más rápido que la entrada induce a disminuir la salida en forma menor que 
la entrada. 
2.3.5.2.5. Mediciones de la Productividad. 
La productividad se define como la relación entre insumos y productos, en tanto 
que la eficiencia representa el costo por unidad de producto; la fórmula que se 
utiliza con más frecuencia es: 
 
 
Productividad: Número de unidades producidas 
Insumos empleados 
 
Ecuación 2: Fórmula de la Productividad. 
Fuente: (García Lombardía & Peiró Barra, 2013). 
La productividad global se mide basándose en un número definido de "centros de 
utilidades" que representan en forma adecuada la actividad real de la empresa. 
 
Productividad: Producción a + producción b + producción n ... 
Insumos empleados 
 
 
Ecuación 3: Fórmula de la Productividad Global. 
Fuente: (García Lombardía & Peiró Barra, 2013). 
 
Finalmente, la productividad en función del valor comercial de los productos. 
 
Productividad: Ventas netas de la empresa 
Salarios pagados 
Ecuación 4: Fórmula de la Productividad Comercial. 
Fuente: (García Lombardía & Peiró Barra, 2013). 
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Con el fin de medir el progreso de la productividad, generalmente se emplea el 
Índice de productividad (P) como punto de comparación: 
 
Índice de Productividad = 100 * (Productividad Observada) 
Estándar de Productividad 
Ecuación 5: Índice de la Productividad. 
Fuente: (García Lombardía & Peiró Barra, 2013). 
 
2.4. Definición de Términos Básicos. 
A. AREA DE PRODUCCION. 
El área de producción, también llamada área o departamento de operaciones, 
manufactura o de ingeniería. 
Las áreas productivas de las empresas son aquellas en las que se realizan los 
procesos de producción. Todo proceso se caracteriza por tener unas entradas 
(Inputs) y unas salidas (Outputs). 
En el transcurso de su actividad los procesos productivos consumen recursos 
(materias primas, horas de trabajo, etc.) y producen unas salidas que pueden ser 
productos semielaborados, acabados o subproductos. 
Si se miden y cuantifican los procesos productivos nos proporcionarán información 
muy importante sobre su funcionamiento y sus posibilidades de mejora: 
a) Mejora de eficiencia (aprovechamiento de la capacidad productiva, 
aprovechamiento de los recursos, etc.) 
b) Mejora de calidad (mermas de producción, no conformidades, paros de 
producción, etc.). 
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c) Mejora de producción y de productividad (piezas/hora, paros de producción, 
etc.). 
d) Información de costes, por producto, semiacabado, etc. 
B. CONFECCIONES TEXTILES. 
Se trata sobre las destrezas y habilidades en el diseño y operación para la 
producción de prendas de vestir, además de desarrollar e innovar los procesos 
textiles, desde la transformación de la fibra hasta la obtención del producto final de 
consumo masivo. 
C. IMPLEMENTACIÓN. 
Implementar es expresar la acción de poner en práctica, medidas y métodos, entre 
otros, para concretar alguna actividad, plan, o misión, en otras alternativas. 
D. LEAN MANUFACTURING. 
Es un modelo de gestión enfocado a la creación de flujo para poder entregar el 
máximo valor para los clientes, utilizando para ello los mínimos recursos 
necesarios: es decir ajustados. 
E. PLAN DE ACCIÓN. 
Especie de guía que brinda un marco o una estructura a la hora de llevar a cabo 
un proyecto, que prioriza las iniciativas más importantes para cumplir con ciertos 
objetivos y metas. 
F. PRODUCTIVIDAD. 
Es el indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de producto utilizado con la 
cantidad de producción obtenida. 
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CAPÍTULO III: MARCO 
METODOLÓGICO. 
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3.1. Tipo y Diseño de la investigación. 
3.1.1. Tipo de investigación. 
3.1.1.1. Según el fin que se persigue. 
Aplicada. 
3.1.1.2. Según el nivel o profundidad de investigación. 
Descriptiva. 
La presente investigación es de tipo Aplicativa y Descriptiva.  
Es Aplicada porque realiza un estudio en una realidad concreta, que es mejorar la 
productividad en el área de producción de la empresa de confecciones textiles 
Lalangue. 
La presente investigación es también descriptiva porque busca de forma general la 
descripción del comportamiento de una variable específica, que en la misma se 
refiere a la Implementación de un plan de acción en el marco de Lean 
Manufacturing y su comportamiento en mejorar la productividad en el área de 
producción de la empresa de confecciones textiles Lalangue. 
3.1.2. Diseño de la investigación. 
No Experimental. 
3.2. Población y Muestra. 
3.2.1. Población. 
La empresa de confecciones textiles Lalangue. 
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3.2.2. Muestra. 
El área de producción de la empresa de Confecciones Textiles Lalangue: 
personas, procesos y documentación correspondiente. 
3.3. Hipótesis. 
La implementación de un plan de acción en el marco de Lean Manufacturing 
mejora la productividad en el área producción de la empresa de confecciones 
textiles Lalangue. 
3.4. Variables. 
3.4.1. Dependiente. 
La productividad en el área de producción de la empresa de confecciones textiles 
Lalangue. 
3.4.2. Independiente. 
Implementación de un plan de acción en el marco de Lean Manufacturing.
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3.5. Operacionalización de Variables. 
Tabla 2: Variable Independiente: Dimensiones, Indicadores y Técnicas e instrumentos de Recolección de 
Información. 
 
Tabla 3: Variable Dependiente: Dimensiones, Indicadores y Técnicas e instrumentos de Recolección Información. 
VARIABLE 
DEPENDIENTE
DEFINICIÓN 
CONCEPTUAL
DIMENSIONES INDICADORES DEFINICIÓN
TÉCNICAS DE 
RECOLECCIÓN DE 
INFORMACIÓN
INSTRUMENTOS DE 
RECOLECCIÓN DE 
INFORMACIÓN
Números de operarios (Producción sobre números de operarios).
Números de Horas - Hombres (Producción sobre números de HH).
Costo de mano de Obra (Producción sobre costo de mano de Obra). Guía de Análisis de Documentos.
La productividad en el área 
de producción de la 
empresa de confecciones 
textiles Lalangue.
Producción.
Recusos 
Empleados.
Análisis de documentos.
La productividad es la 
relación que existe entre la 
producción y los recursos 
empleados en un sistema 
productivo. Esto se refiere a 
la utilización de forma 
eficiente e inteligente de los 
recursos, con los estándares 
de calidad.
Unidades/Semanas.
Mano de Obra.
Materia Prima e insumos.
Tiempo base sobre ciclo o cuello de botella.
Producción sobre Materia prima, insumos y costos indirectos.
Análisis de documentos. Guía de Análisis de Documentos.
VARIABLE 
INDEPENDIENTE
DEFINICIÓN 
CONCEPTUAL
DIMENSIONES
TÉCNICAS DE 
RECOLECCIÓN DE 
INFORMACIÓN
INSTRUMENTOS DE 
RECOLECCIÓN DE 
INFORMACIÓN
Observación Guía de Observación.
Análisis de documentos. Guía de Análisis de Documentos.
Observación. Guía de Observación.
Entrevista. Cuestionario.
Análisis de documentos. Guía de Análisis de Documentos.
Observación. Calendario.
Análisis de documentos. Guía de Análisis de Documentos.
Análisis de documentos.
Análisis de documentos.
Guía de Análisis de Documentos.
Guía de Análisis de Documentos.
El desempeño.
Tiempos de ejecución.
Costo de los recursos 
asignados.
Eficiencia de la línea de 
Producción.
Implementación de un plan 
de acción en el Marco de 
Lean Manufacturing.
Definición de Actividades.
Asignación de 
responsabilidades.
Cronograma de 
Actividades.
Recusos Asignados.
Seguimiento al avance del 
plan de Implementación.
El número de Actividades.
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3.6. Matriz de Consistencia. 
Tabla 4: Matriz de consistencia: título, problema, objetivos, hipótesis, variables, indicadores y metodología. 
 
 
TÍTULO PROBLEMA OBJETIVOS HIPÓTESIS VARIABLES INDICADORES METODOLOGÍA
El Número de Actividades.
El Desempeño.
Tiempos de Ejecución.
Costo de los Recursos Asignados.
Eficacia de la Línea de Producción.
Recopilar y sintetizar la información
relevante sobre la situación actual de la
empresa de Confecciones Textiles
Lalangue.
Unidades / Semana.
Elaborar un diagnóstico de la situación
actual del área de producción, identificando
los factores críticos (desperdicios) que
podrían influir en el incremento de la
productividad.
Evaluar los recursos con que cuenta la
organización (M.P, M.O, Tiempo, Capital,
Maquinaria y Equipos), en el área de
producción; para el diseño del plan de
acción.
Determinar las técnicas de lean
Manufacturing que podrían tomarse en
cuenta, de acuerdo a los factores críticos
identificados en el área de producción.
Materia Prima
Diseñar, aplicar y evaluar el plan de acción
en el marco de Lean Manufacturing,
mediante indicadores de medición.
Insumos.
La implementación de 
un plan de acción en el 
marco de Lean 
Manufacturing mejora la 
productividad en el área 
producción de la 
empresa de 
confecciones textiles 
Lalangue.
VI:Implementación de un plan 
de acción en el marco de 
Lean Manufacturing. 
Implementar un plan de acción en el marco 
de Lean Manufacturing para mejorar la  
productividad en el área de producción de 
la empresa de confecciones  textiles  
Lalangue – Lambayeque 2015.
Mano de Obra.
“IMPLEMENTACIÓN 
DE UN PLAN DE 
ACCIÓN EN EL 
MARCO DE LEAN 
MANUFACTURING, 
PARA MEJORAR LA 
PRODUCTIVIDAD EN 
EL ÁREA DE 
PRODUCCIÓN DE LA 
EMPRESA LALANGUE - 
LAMBAYEQUE 2015”.
¿La implementación de 
un plan de acción en el 
marco de Lean 
Manufacturing mejorará la 
productividad en el área 
de producción de la 
empresa de confecciones 
textiles Lalangue – 
Lambayeque 2015?
¿Si la implementación 
de un plan de acción en 
el marco de Lean 
Manufacturing mejora la 
productividad en el área 
producción de la 
empresa de 
confecciones textiles 
Lalangue ?
VD:La productividad en el 
área de producción de la 
empresa de confecciones 
textiles Lalangue.
Aplicada.
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3.7. Métodos, técnicas e instrumentos de recolección de datos. 
Con el propósito de obtener datos (información), válidos y confiables, para 
su procesamiento y análisis, se necesitará de métodos, técnicas e 
instrumentos para la recolección y posterior ejecución de la presente 
investigación. 
3.7.1. Métodos. 
La información que se obtendrá será utilizada para elaborar un diagnóstico 
del área de producción de la empresa de confecciones textiles Lalangue e 
identificar los factores críticos que influyen en la productividad. Así mismo 
se evaluará cuáles son las herramientas de Lean Manufacturing idóneas 
para mejorar o eliminar los factores críticos. En base al diagnóstico y a las 
herramientas seleccionadas se elaborará e implementará un plan de 
acción para mejorar la productividad en el área de producción de la 
empresa de confecciones textiles Lalangue; en el cual se establecerá el 
costo de la implementación y los resultados de éste. 
3.7.1.1. Análisis. 
El objeto de estudio es un proceso productivo; por lo cual será 
descompuesto para conocer sus características y las actividades que lo 
conforman de esta manera se establece la relación causa-efecto entre los 
elementos que componen el objeto de investigación. 
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3.7.1.2. Método Científico. 
Este método se utilizará en todo el proceso del desarrollo de la tesis, el 
mismo que permitirá emitir juicios de valor basados en la realidad 
comprobada. 
3.7.1.3. Deductivo. 
A través de este método se puede determinar el conjunto de elementos 
esenciales para la aplicación de mecanismos y procedimientos para 
realizar un plan de acción en el marco de Lean Manufacturing y conseguir 
los objetivos propuestos en el tema de investigación. 
3.7.1.4. Inductivo. 
Método por medio del cual se identificó los factores Críticos que influyen 
en la productividad del área de producción de la empresa de confecciones 
textiles Lalangue. 
3.7.2. Técnicas. 
3.7.2.1. La observación. 
Esta técnica es un elemento fundamental de todo proceso de 
investigación; en ella se apoya el investigador para obtener datos 
actuales; será empleada en las siguientes actividades: recepción de 
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materiales, proceso de corte, fabricación, acabado y empaque, el proceso 
en general, maquinarias, recursos humanos, en la capacidad de 
producción antes y después de la implementación del plan de acción de 
mejora de la productividad. 
La observación puede adoptar diferentes modalidades:  
a) Según los medios utilizados o clasificación. 
En este tipo de investigación se utilizará la Observación No 
Estructurada, debido a que es de manera exploratoria, al observar la 
situación general de la empresa, partiendo de ella para seleccionar los 
factores críticos que son de nuestro interés de estudio, y el cual 
servirá de base para identificar que herramientas deben 
implementarse para la mejora de la productividad. 
b) Según el papel o modo de la participación del observador. 
En este tipo de investigación se utilizará la Observación Participante 
que consiste en la participación directa de las investigadoras en la 
situación actual y posterior a dicha implementación con la respectiva 
evaluación de resultados.  
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c) Según el número de observadores. 
En este tipo de investigación se utilizará la Observación Colectiva 
debido a que es una observación en equipo, puede realizarse de las 
siguientes maneras: todos observan lo mismo o cada uno observa un 
aspecto diferente.  
d) Según el lugar donde se realiza. 
En este tipo de investigación se utilizará la Observación de Campo, 
porque los hechos se captan tal y como se van presentando en el área 
de producción de la empresa de confecciones textiles Lalangue donde 
usualmente se desarrolla el proceso productivo. 
3.7.2.2. La entrevista. 
La entrevista se realizará en forma directa y amplia; se formularán 
preguntas que permitan obtener datos sobre el problema específico; los 
cuales serán considerados como información valiosa para realizar dicho 
plan de mejora.  
a) Según los medios utilizados o clasificación. 
En este tipo de investigación se utilizará la Entrevista Estructurada 
porque se elaborará una lista de preguntas las cuales plantea 
identificar las causas raíces de dicha investigación. 
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3.7.2.3. Análisis de documentos. 
De acuerdo con (Quintana, 2006) constituye el punto de entrada a la 
investigación, siendo el origen del tema o problema de investigación; 
debido a que los documentos son fuente primordial, para poder analizar e 
interpretar datos y convertirlos en información valiosa que sirva de apoyo 
para el diseño del plan de acción. 
3.7.3. Instrumentos. 
3.7.3.1. Para la Observación. 
Se requiere de formatos de guías de observación, en los cuales se 
especificará paso a paso lo observado y se registrará la observación; en 
caso sea necesario se dejará un espacio en blanco para anotar todos los 
datos que sean relevantes para la investigación. Además de hojas de 
chequeo y cronómetro para medir tiempos cuando sea necesario. 
3.7.3.2. Para la entrevista. 
Se requiere de un cuestionario y una grabadora para poder hacer 
preguntas pre estructuradas y al mismo tiempo se motiva al entrevistado a 
hablar con libertad. 
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3.7.3.3. Para el Análisis de documentos. 
Se hará uso de guías de análisis de documentos, que se ordenarán de 
acuerdo a lo que se pretende analizar en el proceso de producción de 
camisas. 
3.7.3.4. Para las consultas bibliográficas y búsqueda electrónica de 
datos. 
Se consultará material bibliográfico de fuentes primarias y terciarias, 
instrumento que ayudará a facilitar la recopilación de información y 
términos claves para la elaboración del diseño del plan de acción.  
Fuentes primarias: observación directa, situación actual y el diagnóstico 
del área de producción de la empresa de confecciones textiles Lalangue. 
Fuentes terciarias: tesis elaboradas por profesionales de diversas 
universidades, investigaciones especializadas sobre Lean Manufacturing 
en diversas ciudades del país y el extranjero, monografías, artículos 
periodísticos, trabajos presentados en conferencias y seminarios. 
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3.8. Procedimiento para la recolección de datos.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
INICIO 
Recopilar y sintetizar la información relevante sobre la 
situación actual de la empresa de Confecciones Textiles 
Lalangue. 
 
Elaborar un diagnóstico de la situación actual del área 
de producción de la empresa de Confecciones Textiles 
Lalangue. 
 
Identificar los factores críticos que podrían influir en el 
incremento de la productividad en el área de 
producción. 
 
Evaluar los recursos con que cuenta la organización 
(M.P, M.O, Tiempo, Capital, Maquinaria y Equipos), en 
el área de producción; para el diseño del plan de 
acción. 
 
Determinar las técnicas de lean Manufacturing que 
podrían tomarse en cuenta, de acuerdo a los factores 
críticos identificados en el área de producción. 
 
Diseñar el plan de acción en el marco de Lean 
Manufacturing. 
 
FIN 
Aplicar y evaluar el plan de acción. 
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a) Recopilar y sintetizar la información relevante sobre la situación 
actual de la empresa de Confecciones Textiles Lalangue. 
Este paso se realizará con observación directa por parte de las 
investigadoras a cargo, consiste en asistir a la empresa las veces 
necesarias para recopilar y sintetizar aquellos datos que sean 
necesarios para transformarlos en información relevante para el 
desarrollo de las actividades que emplee el plan de mejora. 
b) Elaborar un diagnóstico de la situación actual del área de 
producción de la empresa de Confecciones Textiles Lalangue. 
Este paso se realizará con mucho análisis después de la 
observación directa que concluye con el diagnóstico de dicha 
empresa, que nos muestra cuales serían las principales causas de 
los problemas y las oportunidades de mejora. 
c) Identificar los factores críticos que podrían influir en el incremento 
de la productividad en el área de producción. 
Después del diagnóstico se identifica los factores críticos presentes 
en la empresa, los cuales influyen en la productividad; y que 
podrían mejorar, para el bienestar de la misma empresa. 
d) Evaluar los recursos con que cuenta la organización (M.P, M.O, 
Tiempo, Capital, Maquinaria y Equipos), en el área de producción; 
para el diseño del plan de acción. 
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e) La evaluación de los recursos con que cuenta la empresa es de 
gran importancia para saber cuál y como sería la mejor manera de 
desarrollar dicho plan de mejora. 
Determinar las técnicas de lean Manufacturing que podrían tomarse 
en cuenta, de acuerdo a los factores críticos identificados en el área 
de producción. 
Las técnicas de Lean Manufacturing que se tomen en cuenta deben 
estar enfocadas al cumplimiento de los objetivos propuestos en el 
plan de mejora. 
f) Diseñar el plan de acción en el marco de Lean Manufacturing. 
El diseño se hará con el único fin de mejorar la productividad, y en 
consecuencia la empresa será más competitiva. 
g) Aplicar y evaluar el plan de acción. 
En la aplicación del plan y posterior evaluación se busca verificar 
si se lograron los objetivos propuestos. Así como cuantificar los 
beneficios logrados para la empresa. 
3.9. Análisis Estadístico e Interpretación de los datos. 
3.9.1. Enfoque Cualitativo. 
Se realizarán entrevistas al personal de la empresa de confecciones 
textiles Lalangue, sobre la presente investigación; y las guías de 
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observación que servirán para el incremento de la productividad, cuyos 
datos son obtenidos de analizar el área de producción de la empresa. 
3.9.2. Enfoque Cuantitativo. 
Se utilizarán los programas: Microsoft Office Excel para cálculos 
financieros y el Microsoft Project para el desarrollo de actividades, 
asignación de recursos a tareas y dar seguimiento al progreso del 
proyecto. 
3.10. Principios éticos. 
3.10.1. Valor Social o Científico. 
La presente investigación tiene valor social o científico porque plantea una 
intervención en la situación actual de una empresa que conducirá a una 
mejora en las condiciones y bienestar de la población; producirá 
conocimiento que pueda abrir oportunidades de superación o de solución 
a problemas, aunque no sea en forma inmediata por que requiere la 
evaluación de resultados después de la aplicación del diseño del plan de 
mejora. Además, es un requisito ético, por el uso responsable de recursos 
limitados (esfuerzo, dinero, espacio, tiempo). 
3.10.2. Validez científica. 
La presente investigación tiene validez científica porque plantea un 
propósito claro, aplicar una metodología que permita mejorar los factores 
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críticos encontrados y eliminar los despilfarros presentes, para generar 
conocimiento con credibilidad y coherencia con los objetivos planteados 
que permita relacionar el problema, necesidad social, selección de los 
sujetos, instrumentos y las relaciones que establece el investigador con 
las personas involucradas en la investigación. 
3.11. Criterios de rigor científico. 
3.11.1. Generalidades. 
Mediante la identificación de los factores críticos, se podrá conocer cuáles 
son los despilfarros presentes; luego se analizarán las herramientas de 
Lean Manufacturing que pueden dar solución y su posterior diseño del 
plan e implementación con la evaluación de los resultados favorables para 
la empresa. 
3.11.2. Fiabilidad. 
Todos los estudios a realizar en dicho proyecto, son confiables en la 
medida en la que nuestra población y muestra es real, se cuenta con 
acceso a la empresa de confecciones textiles Lalangue, la cual nos 
permite la recolección de datos, lo que nos da la seguridad en la veracidad 
de los resultados. 
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CAPÍTULO IV: ANÁLISIS E 
INTERPRETACIÓN DE LOS 
RESULTADOS. 
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4.1. Descripción de la Empresa. 
OBSERVACIÓN  
 
Haciendo uso de la técnica de la observación se anota la siguiente 
información de la empresa LALANGUE. 
4.1.1. Razón social. 
LALANGUE GARCIA, Segundo Vicente. 
4.1.2. Nombre comercial. 
CONFECCIONES LALANGUE. 
4.1.3. Ruc. 
10403632002. 
4.1.4. Actividad económica. 
Comercial. 
Confecciones textiles Lalangue es una empresa unipersonal, dedicada al 
diseño, fabricación, distribución y comercialización de camisas solo para 
hombres, en sus diferentes tallas y modelos, para el mercado internacional 
(Ecuador). 
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4.1.5. Ubicación Geográfica. 
Confecciones textiles Lalangue es una Empresa Unipersonal ubicada en la 
Calle Leticia 544 B Cercado De Chiclayo – Chiclayo – Lambayeque. 
 
FIGURA 9: Ubicación Geográfica y Nacional. 
4.1.6. Historia de la Empresa. 
Confecciones textiles Lalangue es una empresa unipersonal, ubicada en la 
ciudad de Chiclayo en la calle Leticia 544 B Cercado De Chiclayo – 
Chiclayo – Lambayeque.; dedicada al diseño, fabricación, distribución y 
comercialización de camisas solo para hombres, en sus diferentes tallas y 
modelos, para el mercado internacional (Ecuador).  
Se inició como Fábrica de Confecciones en 2000, ante la necesidad del 
buen Vestir Juvenil. 
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La Empresa cuenta con más de 15 años de experiencia aproximadamente 
en el mercado internacional por el cual nos hace una de las empresas 
exportadoras con más experiencia del Norte del Perú, manufacturando 
productos que cumplen con los requerimientos de nuestros clientes.  
Cuenta con un Staff de profesionales altamente competitivos y líderes en 
el campo de las confecciones que tienen como finalidad superar las 
expectativas de nuestros clientes llevándoles calidad y un excelente 
servicio, pero al mismo tiempo uno de los trabajadores, presenta poco 
compromiso con los objetivos de la organización. 
Para el proceso productivo se cuenta con 17 operarios distribuidos entre 
las áreas de almacén de telas, almacén de avíos, área de producción, 
área de corte y acabados, cuenta con 2 turnos de 6 horas c/u, de lunes a 
sábados, muchas veces se incluye el día domingo, puesto que como es 
una producción por lotes/ semana, es necesario terminar con el pedido. 
La empresa cuenta con una oficina administrativa que se encarga del 
manejo de las Finanzas, manejo de recursos humanos y administración de 
los sistemas. 
GERENTE: LALANGUE GARCIA, Segundo Vicente. 
ADMINISTRADOR: DAMIAN ACOSTA, Edinson.  
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4.1.7. Estructura Organizacional. 
4.1.7.1. Misión. 
Ofrecer el mejor producto a nuestros clientes a través de nuestras prendas 
de vestir de alta calidad superando sus expectativas a través de un 
servicio personalizado comprometido con la puntualidad, eficiencia y 
mejoramiento continuo, donde la satisfacción del cliente es nuestro 
principal objetivo, utilizando maquinaria y equipos de última tecnología 
para un buen servicio de calidad y excelente atención al cliente 
4.1.7.2. Visión. 
Lalangue, posee como expectativa visionaria “Ser la empresa líder de la 
Industria Peruana en la producción de prendas de vestir de alta calidad 
para el mercado Internacional como un fabricante confiable y de calidad, 
satisfaciendo las necesidades y expectativas emergentes del mercado 
global. 
4.1.7.3. Objetivo empresarial. 
Ser una de las mejores empresas de confecciones en el país, tanto a nivel 
de maquinarias, proceso productivo y calidad en sus productos. 
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Contar con una administración eficiente que les permita optimizar el uso 
de sus recursos para poder posicionarse en el mercado internacional 
como líderes en preferencia del consumidor. 
Confeccionar camisas bajo los lineamientos del mejoramiento continuo 
que permitan el desarrollo de la imagen corporativa de cada empresa, con 
diseños exclusivos que nos permita mantenernos vigentes en el mercado, 
satisfaciendo las necesidades del cliente, alcanzando niveles de 
competitividad con el fin de ser reconocidos como altos generadores de 
valor. 
4.1.7.4. Calidad del Servicio. 
La calidad de nuestro servicio se ve en la satisfacción que nuestros 
clientes demuestran al ver el producto final, es por tal motivo que nuestra 
empresa sigue creciendo para dar garantía y calidad. 
4.1.7.5. Valores. 
Respeto. 
Trabajo en Equipo. 
Lealtad. 
Búsqueda permanente de resultados. 
Compromiso. 
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4.1.7.6.  Organigrama de la Empresa. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FIGURA 10: Organigrama de la Empresa. 
 
4.1.7.7.  Políticas de la Organización. 
La empresa basa sus principios en la Confianza, oportunidad, puntualidad 
y profesionalismo. 
Gerente 
General
Producción
Corte
Confección
Acabado
Administración
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4.1.7.8. Productos de la Empresa. 
Camisas para Caballeros. 
 
4.1.7.9. Variedad de camisas. 
Los productos que ofrece Lalangue son: 
a) Camisa Kadtum Mc (Smol). 
b) Camisa Kadtum Mc (Medium). 
c) Camisa Kadtum Mc (Large). 
d) Camisa Kadtum Ml (Smol). 
e) Camisa Kadtum Ml (Medium) 
f) Camisa Kadtum Ml (Large). 
g) Camisa Radical Mc (Smol). 
h) Camisa Radical Mc (Medium). 
i) Camisa Radical Mc (Large). 
j) Camisa Radical Ml (Smol). 
k) Camisa Radical Ml (Medium). 
l) Camisa Radical Ml (Large). 
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4.1.7.9.1. Camisa Kadtum.             
 
 
 
 
 
 
Figura 11: Camisa Kadtum Ml. 
4.1.7.9.2. Camisa Radical. 
 
                      
 
 
 
 
Figura 12: Camisa Radical Mc. 
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4.1.7.9.3. Camisa Monarka. 
Este tipo de producto solo se vende en el mes de diciembre, por fiestas 
navideñas por que las características lo hacen muy comerciable en esta 
temporada. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 13: Camisa Monarka Mc. 
4.1.7.10. Desechos.  
a) Aceites de máquinas. 
b) Agujas quebradas. 
c) Bolsas plásticas de empaques de M.P. 
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4.1.7.11. Desperdicios. 
a) Retazos. 
b) Hilachos. 
c) Papel. 
d) Conos con poco hilo. 
4.1.7.12. Mercado. 
Los clientes de estos productos son comerciantes mayoristas. 
Las prendas son distribuidas en el Ecuador, cuyos clientes son:  
a) Carlos D.  
b) José F.   
c) Rita D. 
d) Juan K. 
4.1.7.13. Proveedores. 
a) Borden SAC- Pat Primo. 
b) Textiles Joel. 
c) Busatex. 
d) Textiles Bustamante. 
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4.1.7.14. Descripción del Proceso. 
4.1.7.14.1. Recepción Materia Prima. 
En esta área se depositará la materia prima como son: Telas, Botones, 
Hilos, Plastificados; los cuales serán acumulados en los almacenes de la 
empresa.  
4.1.7.14.2. Diseño y Corte. 
Que corresponde al lugar donde se realizará los diseños de las diferentes 
modelos de camisa a producir. Además, allí se realizará el corte de la tela 
según diseño y talla a confeccionar.  
4.1.7.14.3. Confección y armado. 
En esta área se realizarán las operaciones de costura y ensamble de cada 
prenda.  
4.1.7.14.4. Control de Calidad. 
En esta área se llevará a cabo la operación de control del acabado final y 
empaque para sacar el producto terminado a depósito.  
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Figura 14: Diagrama de bloques del Proceso. 
La elaboración de camisas se realiza en un proceso continuo de 
fabricación, debido a que las operaciones van seguidas una de la otra 
hasta que la prenda queda terminada. Debido a que el proceso es 
continuo, existe una gran similitud en el tiempo de realización de cada una 
de las operaciones, y cuando la operación requiere mucho más tiempo, se 
utiliza más de una estación de trabajo para mantener el ritmo de la línea. 
Todas las operaciones que se realizan son manuales y se hace uso de 
maquinaria textil industrial. Las operaciones requieren habilidad en el uso 
de las máquinas y precisión al trabajar las piezas, ya que se debe 
mantener una velocidad constante en todas las operaciones para evitar 
demoras y mantener el ritmo de producción. 
MATERIA 
PRIMA E 
INSUMOS
TENDIDO TRAZADO CORTE
CONFECCIÓN ACABADO
ALMACÉN DE 
PRODUCTO 
TERMINADO
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En el área de diseño y corte, los operarios prepararan las telas para el 
corte; el cual consiste en colocar los pliegos de tela una encima de otra, 
en una dirección determinada para colocarle la demarcación y luego 
cortarlas según diseño y tamaño requerido. Para realizar el corte se 
utilizan una máquina cortadora que, siendo ésta operación decisiva, ya 
que una vez realizada esta, no se podrá, corregir los posibles errores que 
se presenten.  
El proceso de confección y armado, de una camisa se tiene las siguientes 
actividades y tiempos estándar para cada una de ellas:  
Camisa Kadtum Ml. 
 
Tabla 5: Tiempos de operación de la camisa Kadtum Ml. 
OPERACIÓN TIEMPO (Min) 
Costura de mangas. 1 min. 
Costura de los lados y parte baja de 
las mangas. 
1 min. 
Costura de cuellos. 0.5 min. 
Reforzamiento de mangas y cuello. 0.82 min. 
Costura de tirillas. 1.26 min. 
Costura de bolsillos. 1.50 min. 
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Costura de galones. 1 min. 
Costura de pecho y espalda. 1.83 min 
Costura Canesú. 1.57 min. 
Costura remallado de la camisa. 2 min. 
 
Camisa Kadtum Mc. 
Tabla 6: Tiempos de operación de la camisa Kadtum Mc. 
OPERACIÓN TIEMPO (Min) 
Costura de mangas. 0.6 min. 
Costura de los lados y parte baja de 
las mangas. 
0.7 min. 
Costura de cuellos. 0.5 min. 
Reforzamiento de mangas y cuello. 0.66 min. 
Costura de tirillas. 1.26 min. 
Costura de bolsillos. 1.50 min. 
Costura de galones. 0.7 min. 
Costura de pecho y espalda. 1.16 min 
Costura Canesú. 1 min. 
Costura remallado de la camisa. 1.4 min. 
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Camisa Radical Ml. 
Tabla 7: Tiempos de operación de la camisa Radical Ml. 
OPERACIÓN TIEMPO (Min) 
Costura de mangas. 1 min. 
Costura de los lados y parte baja de 
las mangas. 
1 min. 
Costura de cuellos. 0.58 min. 
Reforzamiento de mangas y cuello. 1.25 min. 
Costura de tirillas. 1.26 min. 
Costura de bolsillos. 0.7 min. 
Costura de pecho y espalda. 1.16 min 
Costura Canesú. 1 min. 
Costura remallado de la camisa. 2.85 min. 
 
Camisa Radical Mc. 
Tabla 8: Tiempos de Operación de La camisa Radical Mc. 
OPERACIÓN TIEMPO (Min) 
Costura de mangas. 0.5 min. 
Costura de los lados y parte baja de 
las mangas. 
0.5 min. 
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Costura de cuellos. 0.4 min. 
Reforzamiento de mangas y cuello. 0.7 min. 
Costura de tirillas. 1.26 min. 
Costura de bolsillos. 0.7 min. 
Costura de pecho y espalda. 1.12 min 
Costura Canesú. 0.7 min. 
Costura remallado de la camisa. 1.20 min. 
 
Una vez realizada la confección de la prenda, será sometida a limpieza, 
con el fin detectar las inconsistencias existentes y poder realizar la 
depuración de las prendas en una forma oportuna, seguidamente se 
procederá al planchado y finalmente al empaque. 
4.1.7.15. Distribución de la planta. 
La planta de producción se divide en diferentes áreas en un solo nivel de 
la siguiente forma: 
Las operaciones de la empresa se realizan en el segundo piso y se 
encuentran las áreas de bordado, almacén de telas, almacén de avíos, 
diseño, producción y finalmente acabados y corte. 
En el área de producción, acabados y corte se encuentran máquinas 
planas, multiagujas, atracadoras, doble aguja, botoneras y ojaladoras y 
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una máquina fusionadora. Todas estas máquinas se distribuyen de 
acuerdo con el diseño de la prenda que se está fabricando, ya que el 
número de máquinas por utilizar depende del número de piezas que lleva 
la prenda. Cada vez que se fabrica un nuevo estilo, se redistribuyen a los 
operarios por máquinas en las líneas de ensamble de acuerdo con el 
número de piezas que requiera dicho estilo. 
4.1.7.16. Maquinarias y Equipos. 
Todas las máquinas son industriales, eléctricas y requieren una 
alimentación 220V.  Se cuenta con tres contadores de energía eléctrica 
por medio de los cuales se distribuye la corriente a todas las máquinas de 
las líneas. Las máquinas que se utilizan en el proceso de producción son 
las siguientes: 
4.1.7.16.1. Máquina plana. 
Utilizada para realizar costuras de puntada recta; utiliza 1 hilo y trabaja 
con un voltaje de 220 V. 
 
 
 
 
 
Figura 15: Máquinas de puntada recta. 
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4.1.7.16.2. Atracadora. 
Máquina utilizada para hacer atraques, los cuales se utilizan para sujetar 
dos piezas antes de unirlas. Esta máquina utiliza 1 aguja y 1 hilo. 
 
 
 
 
 
 
Figura 16: Atracadora. 
4.1.7.16.3. Máquina Remalladora. 
Utilizada para hacer costuras de dos puntadas, que son paralelas. Esta 
máquina utiliza 2 agujas y 2 hilos. 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 17: Máquina Remalladora. 
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4.1.7.16.4. Botoneras. 
Máquina utilizada para pegar botones y broches; esta máquina se adapta 
a cualquier clase de botón y utiliza 1 cono de hilo. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 18: Botoneras. 
4.1.7.16.5. Ojaladora. 
Máquina que se utiliza para hacer ojales de cualquier medida. Esta 
máquina utiliza 1 cuchilla, 1 hilo, 1 aguja y 2 fajas. 
 
 
 
 
 
 
Figura 19: Ojaladora. 
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4.1.7.16.6. Remachadora. 
Utilizada para pegar remaches; esta máquina funciona por medio de una 
faja y un motor eléctrico. 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 20: Remachadora. 
4.1.7.16.7. Fusionadora. 
Máquina utilizada para pegar entretela; funciona sometiendo las telas a 
presión con una temperatura que puede alcanzar hasta los 300° F. 
 
 
 
 
 
 
Figura 21: Fusionadora. 
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4.1.7.16.8. Cortadora. 
Utilizada para el corte de piezas de las camisas, se debe manejar con 
mucho cuidado y precisión. 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 22: Cortadora. 
4.1.7.16.9. Plancha. 
Planchas que trabajan a base de vapor. 
 
 
 
 
 
 
Figura 23: Plancha. 
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4.1.7.17. Líneas de producción. 
La empresa cuenta con 1 línea de producción en la cual se confecciona 
camisas para hombres manga corta y larga en sus tres tallas Smol, 
Médium y Large. 
4.1.7.18. Materia prima. 
La materia prima que se utiliza para la fabricación de cualquier prenda de 
vestir es traída desde el exterior y otras veces desde la ciudad de Lima, 
por lo que debe hacerse el pedido al exterior con 3 semanas de 
anticipación y a la ciudad de lima con 1 semana de anticipación, pero 
muchas veces depende del pedido. 
Los materiales que comúnmente se utilizan son los siguientes: 
a) Telas (según los diseños por fabricar). 
b) Etiquetas con indicaciones, talla y marca. 
c) Botones. 
Además, se utilizan los siguientes materiales para empaque: 
a) Bolsas. 
b) Etiquetas. 
c) Cajas y sacos. 
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4.1.7.19. Manejo de materiales. 
Cuando se hace la recepción del material en la empresa, no se revisa el 
pedido, las cantidades de material que llegan, así como la calidad del 
mismo.  
Después de la recepción son colocados de manera desordenada (avíos, 
telas y bordados); generando una anomalía más grave. 
4.1.7.20. Personal. 
El personal que labora en la empresa ha sido evaluado y seleccionado 
según presentación personal, capacidad en la operación asignada, 
responsabilidad y capacidad de aprendizaje. 
Académicamente los empleados son de nivel educativo básico y técnico. 
4.1.7.21. Jornadas de trabajo. 
De lunes a sábado se trabajan de 7:00 a 13:00 hrs. y de 14:00 a 20:00 hrs; 
y se otorga 1 hora de refrigerio; como lo mencionamos anteriormente si el 
pedido no se cumple en este horario se trabajará el día domingo, con la 
finalidad de terminar lote/semana. 
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4.1.7.22. Condiciones Ambientales. 
4.1.7.22.1. Condiciones de seguridad e higiene. 
Respecto a las condiciones de seguridad de la planta no se cuenta con la 
respectiva señalización en el piso, los cables de la instalación eléctrica de 
las máquinas están colocados muchos de ellos en el suelo y son un 
peligro constante para los operarios. 
Las máquinas que se utilizan en el proceso de producción deben de 
ubicarse de forma adecuada ya que actualmente el espacio entre estas es 
muy reducido y los operarios deben tener precaución debido al riesgo de 
accidentes (especialmente con las agujas). 
Con respecto a las condiciones de higiene, se puede mencionar el 
desprendimiento de mota en las operaciones que implican corte de tela; 
esta mota queda flotando en el ambiente por lo que se debe hacer uso de 
mascarillas. Para evitar que se ensucie el producto, se prohíbe el ingreso 
de comidas y bebidas a la planta. No se cuenta con personal de limpieza 
para limpiar constantemente el piso, ya que este se ensucia con restos de 
tela, hilos y mota, para lo cual se turnan a los operarios para que realicen 
esta tarea cada día al terminar sus labores, lo cual les causa malestar a 
veces. 
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4.1.7.22.2. Protección personal. 
Los dispositivos de protección que se debería utilizar sería el dedal para 
evitar pinchaduras en los dedos; mascarilla y lentes en las máquinas que 
desprenden mota, ya que esta queda flotando en el aire y es dañina para 
los ojos y vías respiratorias; también se utilizan guantes para el uso de 
líquidos de limpieza. 
4.1.7.22.3. Prevención de accidentes. 
Actualmente no se cuenta con un programa de prevención de accidentes, 
lo cual es un alto riesgo ya que las instalaciones y los equipos que se 
manejan presentan un alto riesgo para los operarios, se cuenta con 
extinguidores para evitar el riesgo de incendios que puede ser ocasionado 
por la tela.  
4.1.7.22.4. Ergonomía. 
No se han implementado principios ergonómicos en las estaciones de 
trabajo, mediante el cual los operarios permanecen sentados mientras 
realizan su tarea., usan sillas normales y la altura de las mesas de trabajo 
es la adecuada para cada uno de los trabajadores. No se han presentado 
quejas sobre incomodidad en la estación de trabajo. 
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4.1.7.22.5. Ambiente laboral. 
Las áreas de trabajo son adecuadas para los trabajadores, ya que se 
cuenta con suficiente iluminación, el ruido de las máquinas en confección 
es bastante tolerable, lo cual no pasa en bordado y corte, donde se tiene 
que parar el trabajo para poder hablar con el operario, se cuenta con 
ventiladores en las estaciones de trabajo para los días muy calurosos. No 
se cuenta con música variada en el área de producción, ya que esto ayuda 
a mantener el ritmo de producción y evita que las personas se aburran. 
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4.1.7.23. Diagrama de Operaciones del Proceso Actual. 
 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PRODUCTO ACTUAL 
FABRICA: CAMISAS PARA HOMBRES  PÁGINA: 1 
DEPARTAMENTO: PRODUCCIÓN FECHA: 06 / 01 / 2014 
PRODUCTO: CAMISA RADICAL O KADTUM MÉTODO DE TRABAJO: ACTUAL  
DIAGRAMA HECHO POR: LAS 
INVESTIGADORAS 
APROBADO POR: GERENTE 
GENERAL 
Ingreso de tela
13
1,1
12,5
2,2
7,4
4,3
14
15
8
5
6
11
10
3
α 
9
α 
P.T.
Control y diseño.
Tendido de aplomos.
Corte de tela.
Corte de piezas de 
la camisa.
Formar piezas por 
talla S,M y L.
Filetear (cerrar mangas).
Pegar cuellos.
Pegar Mangas.
Hacer ojales.
Pegar botones.
Limpieza de 
la camisa.
Incorporar 
etiquetas.
Planchar camisa.
Doblar camisa.
Embolsado.
 
SÍMBOLO RESUMEN CANTIDAD 
 OPERACIÓN 15 
 INSPECCIÓN  5 
TOTAL 20 
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4.1.7.24. Diagrama detallado del Proceso Actual. 
4.1.7.24.1. Proceso de la camisa Kadtum Mc. 
DIAGRAMA DETALLADO DEL PRODUCTO ACTUAL 
PRODUCCIÓN: 2262 Lote/sem. PÁGINA: 1 
DEPARTAMENTO: PRODUCCIÓN FECHA: 02 / 03 / 2014 
PRODUCTO: CAMISA KADTUM Mc MÉTODO DE TRABAJO: ACTUAL  
DIAGRAMA HECHO POR: LAS 
INVESTIGADORAS 
APROBADO POR: GERENTE 
GENERAL 
 
Conos de hilos.
Fardos de tela.  
4
2
1
1
6
4
Cartulina.
1
2,1
3,2
1
5,3
3
α 
α 
8
9
10
11
12
1P.T.
Almacén de 
avíos.
Control de 
hilos.
Hacia 
confección.
Diseño de la 
camisa.
Hacia corte el 
diseño.
Control de 
tela.
Habilitado.
Formar 
aplomos.
Hacia tendido 
y corte.
Corte de las 
piezas.
Hacia 
confección.
retazos
Confección de 
camisas.
Hacia 
acabados.
Acabado.
Limpieza.
Planchado.
Etiquetado.
Embolsado.
Etiquetas.
Bolsas.
70 min.
5 min.
370 min.
3 min.
75 min.
528 min.
20 min.
10 min.
880 min.
5 min.
1787 min.
7
5 min.
283 min.
93 min.
93 min.
35 min.
35 min.
258 min.
258 min.
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4.1.7.24.2. Proceso de la camisa Radical Mc. 
DIAGRAMA DETALLADO DEL PRODUCTO ACTUAL 
PRODUCCIÓN: 2697 Lote/sem. PÁGINA: 1 
DEPARTAMENTO: PRODUCCIÓN FECHA: 09 / 03 / 2014 
PRODUCTO: CAMISA KADTUM Ml MÉTODO DE TRABAJO: ACTUAL  
DIAGRAMA HECHO POR: LAS 
INVESTIGADORAS 
APROBADO POR: GERENTE 
GENERAL 
 
Conos de hilos.
Fardos de tela.  
4
2
1
1
6
4
Cartulina.
1
2,1
3,2
1
5,3
3
α 
α 
8
9
10
11
12
1P.T.
Almacén de 
avíos.
Control de 
hilos.
Hacia 
confección.
Diseño de la 
camisa.
Hacia corte el 
diseño.
Control de 
tela.
Habilitado.
Formar 
aplomos.
Hacia tendido 
y corte.
Corte de las 
piezas.
Hacia 
confección.
retazos
Confección de 
camisas.
Hacia 
acabados.
Acabado.
Limpieza.
Planchado.
Etiquetado.
Embolsado.
Etiquetas.
Bolsas.
70 min.
5 min.
370 min.
3 min.
75 min.
528 min.
20 min.
10 min.
880 min.
5 min.
1787 min.
7
5 min.
283 min.
93 min.
93 min.
35 min.
35 min.
258 min.
258 min.
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4.1.7.24.3. Proceso de la camisa Radical Ml. 
DIAGRAMA DETALLADO DEL PRODUCTO ACTUAL 
PRODUCCIÓN: 2175 Lote/sem. PÁGINA: 1 
DEPARTAMENTO: PRODUCCIÓN FECHA: 16 / 03 / 2014 
PRODUCTO: CAMISA RADICAL Mc MÉTODO DE TRABAJO: ACTUAL  
DIAGRAMA HECHO POR: LAS 
INVESTIGADORAS 
APROBADO POR: GERENTE 
GENERAL 
 
Conos de hilos.
Fardos de tela.  
4
2
1
1
6
4
Cartulina.
1
2,1
3,2
1
5,3
3
α 
α 
8
9
10
11
12
1P.T.
Almacén de 
avíos.
Control de 
hilos.
Hacia 
confección.
Diseño de la 
camisa.
Hacia corte el 
diseño.
Control de 
tela.
Habilitado.
Formar 
aplomos.
Hacia tendido 
y corte.
Corte de las 
piezas.
Hacia 
confección.
retazos
Confección de 
camisas.
Hacia 
acabados.
Acabado.
Limpieza.
Planchado.
Etiquetado.
Embolsado.
Etiquetas.
Bolsas.
60 min.
5 min.
365 min.
3 min.
75 min.
630 min.
24 min.
28 min.
960 min.
5 min.
1591 min.
7
5 min.
337 min.
112 min.
112 min.
40 min.
40 min.
307 min.
307 min.
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4.1.7.24.4. Proceso de la camisa Kadtum Ml. 
DIAGRAMA DETALLADO DEL PRODUCTO ACTUAL 
PRODUCCIÓN: 1596 Lote/sem. PÁGINA: 1 
DEPARTAMENTO: PRODUCCIÓN FECHA: 23 / 03 / 2014 
PRODUCTO: CAMISA RADICAL Ml MÉTODO DE TRABAJO: ACTUAL  
DIAGRAMA HECHO POR: LAS 
INVESTIGADORAS 
APROBADO POR: GERENTE 
GENERAL 
 
Conos de hilos.
Fardos de tela.  
4
2
1
1
6
4
Cartulina.
1
2,1
3,2
1
5,3
3
α 
α 
8
9
10
11
12
1P.T.
Almacén de 
avíos.
Control de 
hilos.
Hacia 
confección.
Diseño de la 
camisa.
Hacia corte el 
diseño.
Control de 
tela.
Habilitado.
Formar 
aplomos.
Hacia tendido 
y corte.
Corte de las 
piezas.
Hacia 
confección.
retazos
Confección de 
camisas.
Hacia 
acabados.
Acabado.
Limpieza.
Planchado.
Etiquetado.
Embolsado.
Etiquetas.
Bolsas.
120 min.
5 min.
285 min.
3 min.
75 min.
508 min.
20 min.
28 min.
800 min.
5 min.
1958 min.
7
5 min.
272 min.
91 min.
91 min.
38 min.
39 min.
245 min.
245 min.
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4.1.7.25. Diagrama de análisis del proceso. 
4.1.7.25.1. Proceso de la camisa Kadtum Mc. 
ACTUALES PROPUESTOS AHORROS
PROCESO : DE 
MANUFACTUR
A 
MÉTODO : ACTUAL
7 2
4 2 --
1 --
6
1 0
--
min. 4813
17
N° DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES Cant. Dista. Tiempo OBSERVACIONES
1 Control de Tela. 1 75
2 Habilitado. 1 528
3 Formar Aplomos. 1 20
4 Hacia tendido y corte. 1 10
5 Espera del encargado de diseño. 1 330
6 Diseño de Camisa. 1 40
7 Hacia corte el diseño. 1 3
8 Corte de Piezas. 1 880
9 Hacia confección 1 5
10 Abastecimiento de hilos. 1 75
12 Confección de la camisa 1 1787
13 Hacia acabado 1 5
14 Acabado(ojal + botón) 1 283
15 Limpieza. 1 93
16 Planchado. 1 93
17
Abastecimiento de etiquetas,bolsas y 
cinta.
1 70
18 Etiquetado. 1 258
19 Embolsado. 1 258
20 Almacenado 1 0
TOTAL 19 4813
OPERACIÓN E INSPECCIÓN
OPERARIO: INVESTIGADORES
MANO DE OBRA
Símbolos
INSPECCIÓN
COSTO
MATERIALES
FECHA: TOTAL
APROBADO: ALMACÉN
DISTANCIA
TIEMPO
OPERACIÓN
LUGAR: ÁREA DE PRODUCCIÓN TRANSPORTE
UBICACIÓN: ÁREA DE PRODUCCIÓN ESPERA
DAP - DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN - CAMISA KADTUM MC
DIAGRAMA: 01 
RESUMEN
HOJA: 01 
OBJETO: CAMISA KADTUM (MC) FUNCIONES
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4.1.7.25.2. Proceso de la camisa Radical Mc. 
ACTUALES PROPUESTOS AHORROS
PROCESO : DE MANUFACTURA MÉTODO : ACTUAL
7 2
4 2 --
1 --
6
1 0
--
min. 5006
17
N° DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES Cant. Dista. Tiempo OBSERVACIONES
1 Control de Tela. 1 75
2 Habilitado. 1 630
3 Formar Aplomos. 1 24
4 Hacia tendido y corte. 1 28
5 Espera del encargado de diseño. 1 330
6 Diseño de Camisa. 1 35
7 Hacia corte el diseño. 1 3
8 Corte de Piezas. 1 960
9 Hacia confección 1 5
10 Abastecimiento de hilos. 1 65
12 Confección de la camisa 1 1591
13 Hacia acabado 1 5
14 Acabado(ojal + botón) 1 337
15 Limpieza. 1 112
16 Planchado. 1 112
17
Abastecimiento de etiquetas,bolsas 
y cinta.
1 80
18 Etiquetado. 1 307
19 Embolsado. 1 307
20 Almacenado 1 0
TOTAL 19 5006
Símbolos
MANO DE OBRA
MATERIALES
FECHA: TOTAL
DISTANCIA
TIEMPO
COSTO
OPERARIO: INVESTIGADORES
INSPECCIÓN
OPERACIÓN E INSPECCIÓN
APROBADO: ALMACÉN
OPERACIÓN
LUGAR: ÁREA DE PRODUCCIÓN TRANSPORTE
UBICACIÓN: ÁREA DE PRODUCCIÓN ESPERA
DAP - DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN - CAMISA RADICAL MC
DIAGRAMA: 01 
RESUMEN
HOJA: 01 
OBJETO: CAMISA RADICAL (MC) FUNCIONES
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4.1.7.25.3. Proceso de la camisa Kadtum Ml. 
ACTUALES PROPUESTOS AHORROS
PROCES
O : DE 
MANUF
ACTURA 
MÉTODO : ACTUAL
7 2
4 2 --
1 --
6
1 0
--
min. 4161
17
N° DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES Cant. Dista. Tiempo OBSERVACIONES
1 Control de Tela. 1 75
2 Habilitado. 1 372
3 Formar Aplomos. 1 14
4 Hacia tendido y corte. 1 7
5 Espera del encargado de diseño. 1 450
6 Diseño de Camisa. 1 55
7 Hacia corte el diseño. 1 3
8 Corte de Piezas. 1 616
9 Hacia confección 1 5
10 Abastecimiento de hilos. 1 125
12 Confección de la camisa 1 1660
13 Hacia acabado 1 5
14 Acabado(ojal + botón) 1 200
15 Limpieza. 1 67
16 Planchado. 1 67
17
Abastecimiento de etiquetas,bolsas y 
cinta.
1 80
18 Etiquetado. 1 180
19 Embolsado. 1 180
20 Almacenado 1 0
TOTAL 19 4161
Símbolos
MANO DE OBRA
MATERIALES
FECHA: TOTAL
DISTANCIA
TIEMPO
COSTO
OPERARIO: INVESTIGADORES INSPECCIÓN
OPERACIÓN E INSPECCIÓN
APROBADO: ALMACÉN
OPERACIÓN
LUGAR: ÁREA DE PRODUCCIÓN TRANSPORTE
UBICACIÓN: ÁREA DE PRODUCCIÓN ESPERA
DAP - DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN - CAMISA KADTUM ML
DIAGRAMA: 01 
RESUMEN
HOJA: 01 
OBJETO: CAMISA KADTUM (ML) FUNCIONES
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4.1.7.25.4. Proceso de la camisa Radical Ml. 
 
ACTUALES PROPUESTOS AHORROS
PROCES
O : DE 
MANUF
ACTURA 
MÉTODO : ACTUAL
7 2
4 2 --
1 --
6
1 0
--
min. 4823
17
N° DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES Cant. Dista. Tiempo OBSERVACIONES
1 Control de Tela. 1 75
2 Habilitado. 1 508
3 Formar Aplomos. 1 20
4 Hacia tendido y corte. 1 28
5 Espera del encargado de diseño. 1 240
6 Diseño de Camisa. 1 45
7 Hacia corte el diseño. 1 3
8 Corte de Piezas. 1 800
9 Hacia confección 1 5
10 Abastecimiento de hilos. 1 125
12 Confección de la camisa 1 1958
13 Hacia acabado 1 5
14 Acabado(ojal + botón) 1 272
15 Limpieza. 1 91
16 Planchado. 1 91
17 Abastecimiento de etiquetas,bolsas y cinta. 1 67
18 Etiquetado. 1 245
19 Embolsado. 1 245
20 Almacenado 1 0
TOTAL 19 4823
Símbolos
MANO DE OBRA
MATERIALES
FECHA: TOTAL
DISTANCIA
TIEMPO
COSTO
OPERARIO: INVESTIGADORES INSPECCIÓN
OPERACIÓN E INSPECCIÓN
APROBADO: ALMACÉN
OPERACIÓN
LUGAR: ÁREA DE PRODUCCIÓN TRANSPORTE
UBICACIÓN: ÁREA DE PRODUCCIÓN ESPERA
DAP - DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN - CAMISA RADICAL ML
DIAGRAMA: 01 
RESUMEN
HOJA: 01 
OBJETO: CAMISA RADICAL (ML) FUNCIONES
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4.1.7.26. Diagrama de Recorrido del Proceso Anterior. 
 
Figura 24: Diagrama de Recorrido del Proceso Anterior. 
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ORDEN DESCRIPCIÓN DE LAS ACTIVIDADES DEL 
PROCESO. 
ORDEN DESCRIPCIÓN DE LAS ACTIVIDADES DEL 
PROCESO. 
1 Almacén. 9 Si requiere bordado pasa al área de bordado. 
2 Elegir que tela se utilizará y escoger una muestra 
para el tizado. 
10 Pasa al área de corte y acabados para el ojal. 
3 Hacer el tendido de la tela para el corte. 11 Pasa para el botón de la camisa. 
4 Registrado de la Tela. 12 Se hace la limpieza. 
5 Cuellos pasan a la fusionadora. 13 Se plancha y se botona la camisa. 
6 Partes de la camisa pasan a producción. 14 Se etiqueta y embolsa. 
7 Se requiere de avíos. 15 Se almacena por tallas en recipientes de 
aluminio. 
8 El encargado de confección realiza la distribución a 
cada operario. 
16 Se almacena en sacos para la exportación. 
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4.1.8. Costos del proceso de confección actual. 
Cabe resaltar que los costos mencionados a continuación son por lotes de 
producción. 
4.1.8.1. Materia prima e insumos. 
Nombre de la tela: Busapyma Lycrado (88 % de algodón). 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜𝑠 ×
𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠
𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜𝑠
 ×
𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜 
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠
 
4.1.8.1.1. Camisa Kadtum Mc. 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 26 𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜𝑠 × 100 
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠
𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜
 × 8.20
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜
 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 21320 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 3 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 × 2262  
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 6786 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 21320 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 + 6786 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠  
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 28106 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠.  
4.1.8.1.2. Camisa Kadtum Ml. 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 25 𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜𝑠 × 100 
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠
𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜
 × 8.20
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜
 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 20500 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 3 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 × 1596 
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𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 4788 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 20500 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 + 4788 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 25288 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠.  
4.1.8.1.3. Camisa Radical Mc. 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 29 𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜𝑠 × 100 
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠
𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜
 × 8.20
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜
 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 23780 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 3 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 × 2697 
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 8091 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 23780 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 + 8091 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠  
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 31871 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠.  
4.1.8.1.4. Camisa Radical Ml. 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 25 𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜𝑠 × 100 
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠
𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜
 × 8.20
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜
 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 20500 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 3 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 × 2175 
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 6525 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 20500 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 + 6525 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠  
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𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 27025 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠.  
4.1.8.2. Mano de Obra. 
Los costos de la mano de obra se basan en horas semanales y la diferencia de 
dichas horas es por los tiempos de fabricación de cada camisa y la cantidad de 
producción. 
𝑴𝒂𝒏𝒐 𝒅𝒆 𝑶𝒃𝒓𝒂 =
𝒄𝒐𝒔𝒕𝒐 
𝒉𝒐𝒓𝒂𝒔
× 
𝒏ú𝒎𝒆𝒓𝒐 𝒅𝒆 𝒉𝒐𝒓𝒂𝒔
𝒐𝒑𝒆𝒓𝒂𝒓𝒊𝒐
 × 
𝒏ú𝒎𝒆𝒓𝒐𝒔 𝒅𝒆 𝒐𝒑𝒆𝒓𝒂𝒓𝒊𝒐𝒔
 
4.1.8.2.1. Camisa Kadtum Mc.  
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 5 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
× 72 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 × 17 
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
  
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 6120 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 𝐸𝑥𝑡𝑟𝑎 = 7.5 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
× 8 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 × 17 
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
  
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 1020 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎  𝑒𝑛 ℎ𝑜𝑟𝑎 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 𝑦 𝑒𝑥𝑡𝑟𝑎) =  7140 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠.  
4.1.8.2.2. Camisa Kadtum Ml. 
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 5 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
× 69 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 × 17 
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
  
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 5865 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
4.1.8.2.3. Camisa Radical Mc.  
 
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 5 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
× 72 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 × 17 
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
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𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 6120 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 7.5 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
× 11
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 × 17 
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
  
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 1402.5 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎  𝑒𝑛 ℎ𝑜𝑟𝑎 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 𝑦 𝑒𝑥𝑡𝑟𝑎) =  7522.5 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠.  
4.1.8.2.4. Camisa Radical Ml.  
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 5 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
× 72 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 × 17 
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
  
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 6120 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 𝐸𝑥𝑡𝑟𝑎 = 7.5 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
× 8 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 × 17 
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
  
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 1020 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎  𝑒𝑛 ℎ𝑜𝑟𝑎 𝑛𝑜𝑟𝑚𝑎𝑙 𝑦 𝑒𝑥𝑡𝑟𝑎) =  7140 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠.  
4.1.8.3. Costos indirectos de Fabricación. 
4.1.8.3.1. Depreciación de maquinarias. 
Marca de Maquinarias: Juky. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝐼𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 − 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝐷𝑒𝑠𝑒𝑐ℎ𝑜
𝑉𝑖𝑑𝑎 Ú𝑡𝑖𝑙
 
Cortadora. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
1575 − 315
5
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
252 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 21 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
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Remalladora. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑚𝑎𝑙𝑙𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
4725 − 1181
5
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑚𝑎𝑙𝑙𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
708.8 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 59.1 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Cuellera. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑐𝑢𝑒𝑙𝑙𝑒𝑟𝑎 =
3150 − 788
5
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑐𝑢𝑒𝑙𝑙𝑒𝑟𝑎 =
472.4 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 39.4 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Recubridora. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑐𝑢𝑏𝑟𝑖𝑑𝑜𝑟𝑎 =
5670 − 1701
5
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑐𝑢𝑏𝑟𝑖𝑑𝑜𝑟𝑎 =  
793.8 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 66.2 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Fusionadora. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑓𝑢𝑠𝑖𝑜𝑛𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
14175 − 5670
10
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑓𝑢𝑠𝑖𝑜𝑛𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
851 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 70.9 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Ojaladora (2). 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑜𝑗𝑎𝑙𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
22050 − 9923
20
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑜𝑗𝑎𝑙𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 = 606.35 × 2 =  
1212.7 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 101.1 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Botoneras (2). 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑏𝑜𝑡𝑜𝑛𝑒𝑟𝑎𝑠 =
9450 − 1890
10
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑏𝑜𝑡𝑜𝑛𝑒𝑟𝑎𝑠 = 756 × 2 =
1512 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 126 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
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Maquina coser plana (5). 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑠𝑒𝑟 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑎 =
1575 − 236
3
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑠𝑒𝑟 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑎 = 446 × 5 =
2230 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 185.8 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Piqueteras. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑖𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑟𝑎𝑠 =
55 − 16.5
1
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑖𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑟𝑎𝑠 = 38.5 × 16 =
616  𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 51.3
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Mesas. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑠𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑑𝑒𝑟𝑎 =
1500 − 375
8
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑠𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑑𝑒𝑟𝑎 = 141 × 3 =
423 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 35.3 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Sillas. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑑𝑒𝑟𝑎 =
250 − 37.5
8
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑑𝑒𝑟𝑎 = 26.5 × 16 =
424 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 35.3 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Recipientes de aluminio. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑝𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑎𝑙𝑢𝑚𝑛𝑖𝑜 =
350 − 122.5
10
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑒𝑝𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑎𝑙𝑢𝑚𝑖𝑛𝑖𝑜 = 22.75 × 4 =
91 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 7.6 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
 
 106 
Cubas & Riojas 
4.1.8.4. Recibos Mensuales. 
Agua. 
𝑅𝑒𝑐𝑖𝑏𝑜 𝑑𝑒 𝐴𝑔𝑢𝑎 𝑀𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 = 80 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
Luz. 
𝑅𝑒𝑐𝑖𝑏𝑜 𝑑𝑒 𝐿𝑢𝑧 𝑀𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 = 400 soles. 
Internet y línea telefónica. 
𝑅𝑒𝑐𝑖𝑏𝑜 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑟𝑛𝑒𝑡 + 𝑙í𝑛𝑒𝑎 𝑡𝑒𝑙𝑒𝑓ó𝑛𝑖𝑐𝑎 𝑀𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 = 80 soles. 
 
Aceites para máquinas. 
 
𝐴𝑐𝑒𝑖𝑡𝑒 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝑀𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 = 150 soles. 
Alquiler del área de Producción. 
𝐴𝑙𝑞𝑢𝑖𝑙𝑒𝑟 𝑑𝑒𝑙 á𝑟𝑒𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑀𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 = 1000 soles. 
Marcadores. 
𝑀𝑎𝑟𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑀𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 = 20 soles. 
4.1.9. Productividad actual de la empresa. 
4.1.9.1. Productividad Parcial Actual. 
4.1.9.1.1. Camisa Kadtum Mc. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (𝑢𝑛𝑑. )
ℎ × ℎ
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
2262
17 × 80
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
2262
1360
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 = 1.7
𝑢𝑛𝑑
ℎ. ℎ
. 
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4.1.9.1.2. Camisa Kadtum Ml. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (𝑢𝑛𝑑. )
ℎ × ℎ
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
1596
17 × 69
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
1596
1173
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 = 1.4
𝑢𝑛𝑑
ℎ. ℎ
. 
4.1.9.1.3. Camisa Radical Mc. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (𝑢𝑛𝑑. )
ℎ × ℎ
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
2697
17 × 83
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
2697
1411
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 = 1.9
𝑢𝑛𝑑
ℎ. ℎ
 
4.1.9.1.4. Camisa Radical Ml. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (𝑢𝑛𝑑. )
ℎ × ℎ
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
2175
17 × 80
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
2175
1360
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 = 1.6
𝑢𝑛𝑑
ℎ. ℎ
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4.1.9.2. Productividad Global Actual. 
𝑷𝟏 = Producto N°1.          𝑬𝑿𝑾𝟏 = 𝑰𝒏𝒄𝒐𝒕𝒆𝒓𝒎𝒔 𝒅𝒆𝒍 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒐 𝟏. 
𝑷𝟐 = Producto N°2.  𝑬𝑿𝑾𝟐 = 𝑰𝒏𝒄𝒐𝒕𝒆𝒓𝒎𝒔 𝒅𝒆𝒍 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒐 𝟐. 
𝑷𝟑 = Producto N°3.  𝑬𝑿𝑾𝟑 = 𝑰𝒏𝒄𝒐𝒕𝒆𝒓𝒎𝒔 𝒅𝒆𝒍 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒐 𝟑. 
𝑷𝟒 = Producto N°4.  𝑬𝑿𝑾𝟒 = 𝑰𝒏𝒄𝒐𝒕𝒆𝒓𝒎𝒔 𝒅𝒆𝒍 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒐 𝟒. 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 𝑮𝒍𝒐𝒃𝒂𝒍 =
𝑷𝟏  𝑬𝑿𝑾𝟏 + 𝑷𝟐  𝑬𝑿𝑾𝟐 + 𝑷𝟑  𝑬𝑿𝑾𝟑 + 𝑷𝟒  𝑬𝑿𝑾𝟒
𝑹𝟏 + 𝑹𝟐 + 𝑹𝟑 + 𝑹𝟒
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 𝑮𝒍𝒐𝒃𝒂𝒍 =
𝟐𝟐𝟔𝟐 × 𝟑𝟐 + 𝟏𝟓𝟗𝟔 × 𝟑𝟓 +  𝟐𝟔𝟗𝟕 × 𝟑𝟐 + 𝟐𝟏𝟕𝟓 × 𝟑𝟓
𝟐𝟕𝟔𝟔𝟕. 𝟓 +  𝟐𝟔𝟏𝟗𝟎 + 𝟖𝟔𝟏𝟎𝟎+  𝟐𝟓𝟐𝟗
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 𝑮𝒍𝒐𝒃𝒂𝒍 =
𝟕𝟐𝟑𝟖𝟒 + 𝟓𝟓𝟖𝟔𝟎 +  𝟖𝟔𝟑𝟎𝟒 + 𝟕𝟔𝟏𝟐𝟓
𝟏𝟒𝟐𝟒𝟖𝟔. 𝟓
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 𝑮𝒍𝒐𝒃𝒂𝒍 =
𝟐𝟗𝟎𝟔𝟕𝟑
𝟏𝟒𝟐𝟒𝟖𝟔. 𝟓
 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐺𝑙𝑜𝑏𝑎𝑙 = 2.0 
4.1.9.3. Eficacia de la Línea Actual. 
4.1.9.3.1. Camisa Kadtum Mc. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑹𝒆𝒂𝒍 = 𝟐𝟐𝟔𝟐 𝒖𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔. 
𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐𝒅𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒍𝒆 = 𝟓𝟎𝟒𝟎 𝒎𝒊𝒏. 
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𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 =
𝟓𝟎𝟒𝟎 
𝒎𝒊𝒏.
𝒔𝒆𝒎.
𝟏𝟕𝟖𝟕
𝒎𝒊𝒏.
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 = 𝟐. 𝟖𝟐
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
𝒔𝒆𝒎.
 
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝑷𝑹  × 𝟏𝟎𝟎
𝑷𝑰
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝟏 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
𝟐. 𝟖𝟐
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
 × 𝟏𝟎𝟎% 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝐿í𝑛𝑒𝑎 = 35.46 % 
4.1.9.3.2. Camisa Kadtum Ml. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑹𝒆𝒂𝒍 = 𝟏𝟓𝟗𝟔 𝒖𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔. 
𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐𝒅𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒍𝒆 = 𝟓𝟎𝟒𝟎 𝒎𝒊𝒏. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 =
𝟓𝟎𝟒𝟎 
𝒎𝒊𝒏.
𝒔𝒆𝒎.
𝟏𝟔𝟔𝟎
𝒎𝒊𝒏.
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 = 𝟑. 𝟎𝟒
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
𝒔𝒆𝒎.
 
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝑷𝑹  × 𝟏𝟎𝟎
𝑷𝑰
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𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝟏 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
𝟑. 𝟎𝟒 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
 × 𝟏𝟎𝟎% 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝐿í𝑛𝑒𝑎 = 32.89 % 
4.1.9.3.3. Camisa Radical Mc. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑹𝒆𝒂𝒍 = 𝟐𝟔𝟗𝟕 𝒖𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔. 
𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐𝒅𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒍𝒆 = 𝟓𝟎𝟒𝟎 𝒎𝒊𝒏. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 =
𝟓𝟎𝟒𝟎 
𝒎𝒊𝒏.
𝒔𝒆𝒎.
𝟏𝟓𝟗𝟏
𝒎𝒊𝒏.
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 = 𝟑. 𝟏𝟕
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
𝒔𝒆𝒎.
 
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝑷𝑹  × 𝟏𝟎𝟎
𝑷𝑰
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝟏 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
𝟑. 𝟏𝟕 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
 × 𝟏𝟎𝟎% 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝐿í𝑛𝑒𝑎 = 31.55 % 
4.1.9.3.4. Camisa Radical Ml. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑹𝒆𝒂𝒍 = 𝟐𝟏𝟕𝟓 𝒖𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔. 
𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐𝒅𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒍𝒆 = 𝟓𝟎𝟒𝟎 𝒎𝒊𝒏. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 =
𝟓𝟎𝟒𝟎 
𝒎𝒊𝒏.
𝒔𝒆𝒎.
𝟏𝟗𝟓𝟖
𝒎𝒊𝒏.
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
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𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 = 𝟐. 𝟓𝟕
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
𝒔𝒆𝒎.
 
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝑷𝑹  × 𝟏𝟎𝟎
𝑷𝑰
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝟏 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
𝟐. 𝟓𝟕 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
 × 𝟏𝟎𝟎% 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝐿í𝑛𝑒𝑎 = 38.91 % 
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4.1.10. FODA de la organización. 
Tabla 9: Foda de la organización. 
 
FORTALEZAS 
 
DEBILIDADES 
 
Cuenta con áreas y equipos indicados 
para realizar sus operaciones. 
Aspecto contable y financiero, se 
realiza un control financiero y cuenta 
con los recursos económicos para 
realizar las operaciones. 
 
 
No se cuenta con un plan estratégico. 
No cuenta con diagramas de todos sus 
procesos. 
Falta de capacitación constante al 
capital humano,  
Demanda insatisfecha. 
Que los pedidos de materia prima no 
lleguen a tiempo. 
 
OPORTUNIDADES 
 
AMENAZAS 
 
Creciente exportación de camisas al 
mercado ecuatoriano. 
Desarrollo de nuevas estrategia y 
tecnologías para incrementar la 
producción. 
 
 La competencia 
Incremento en  los  aranceles de 
importación en el país de destino. 
Incremento del costo de la tela 
importada. 
El tipo de cambio. 
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4.1.11. Análisis de la Situación Problemática. 
4.1.11.1. Reunión con el gerente de la empresa.  
El objetivo de la reunión fue para que nos proporcionen la data que tiene la 
empresa y también para saber el funcionamiento de la misma.  
4.1.11.2. Diagnóstico del Diagrama de análisis del proceso (DAP). 
La empresa no contaba con un diagrama de análisis del proceso por lo cual se 
elaboró, para saber la productividad de los operarios como también saber el 
tiempo de la confección de cada lote de pedido. Con este estudio llegamos a ver 
que el cuello de botella se genera en el área de producción, corte y acabados; en 
las operaciones de corte de tela, corte de las partes de la camisa y confección 
propiamente dicha. 
4.1.11.3. Estudio del proceso de recorrido del proceso de producción. 
No se encontraba diagramado el recorrido de producción y se realizó mostrando 
una mala distribución del proceso por lo que genera tiempo muerto en la 
producción. Véase el caso del paso 3 con el 4  en vez de avanzar continuamente 
retrocede y otros más pasos que hay que corregir en la producción. 
4.1.11.4. Revisión de data de la empresa. 
Se revisó el historial de ventas, producción diaria, proveedores, materia prima e 
inventarios; logrando identificar mejoras en la producción y en el requerimiento de 
materiales.
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Producto ventas total % Clasificación
Camisa Radical MC (Smol) 13109 12.00  A+
Camisa Radical MC (Medium) 11908 10.90 A
Camisa Radical ML (Smol) 10707 9.80 A
Camisa Kadtum MC (Smol) 10607 9.71 A
Camisa Radical MC (Large) 9507 8.70 B
Camisa Kadtum MC (Medium) 8956 8.20 B
Camisa Kadtum MC (Large) 8956 8.20 B
Camisa Radical ML (Medium) 8306 7.60 B
Camisa Kadtum ML (Smol) 7105 6.50 C
Camisa Kadtum ML (Medium) 7105 6.50 C
Camisa Radical ML (Large) 7105 6.50 C
Camisa Kadtum ML (Large) 5904 5.40 C
Total 109275 100
AÑO 2013
Tabla 10: Tabla de demanda y ventas de Camisas - Año 2013. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tabla 11: Clasificación ABC,  ventas del 2013. 
Meses Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
N° meses 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
N° Camisas 10 500 12 200 9 300 9 280 9 310 12 300 11 000 10 000 10 800 9 700 9 600 15 000
Meses Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
N° meses 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
N° Camisas 9 200 10 000 8 500 8 000  8 000 10 000 10 000 9 371 9 162 8 673 8 370 10 000
Venta de camisas en CONFECCIONES LALANGUE- AÑO 2013
Demanda de Camisas - AÑO 2013
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NOTA: Se realizó una clasificación ABC, teniendo en cuenta las ventas del año 2013, para saber que producto tenía 
mayor demanda. 
Producto % ventas Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Camisa Kadtum MC (Smol) 0.097 900 970 825 776 776 970 970 909 889 841 812 970
Camisa Kadtum MC (Medium) 0.082 750 820 697 656 656 820 820 768 751 711 686 820
Camisa Kadtum MC (Large) 0.082 750 820 697 656 656 820 820 768 751 711 686 820
Camisa Kadtum ML (Smol) 0.065 600 650 553 520 520 650 650 609 596 564 544 650
Camisa Kadtum ML (Medium) 0.065 600 650 553 520 520 650 650 609 596 564 544 650
Camisa Kadtum ML (Large) 0.054 500 540 459 432 432 540 540 506 495 468 452 540
Camisa Radical MC (Smol) 0.12 1100 1200 1020 960 960 1200 1200 1125 1099 1041 1004 1200
Camisa Radical MC (Medium) 0.109 1000 1090 927 872 872 1090 1090 1021 999 945 912 1090
Camisa Radical MC (Large) 0.087 800 870 740 696 696 870 870 815 797 755 728 870
Camisa Radical ML (Smol) 0.098 900 980 833 784 784 980 980 918 898 850 820 980
Camisa Radical ML (Medium) 0.076 700 760 646 608 608 760 760 712 696 659 636 760
Camisa Radical ML (Large) 0.065 600 650 553 520 520 650 650 609 596 564 544 650
Total 1.0000 9200 10000 8500 8000 8000 10000 10000 9371 9162 8673 8370 10000
VENTAS DEL AÑO 2013
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Tabla 12: Tabla de demanda y ventas de Camisas – Año 2014. 
 
Producto % ventas Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Camisa Kadtum MC (Smol) 0.098 882 877 839 852 895 960 932 884 855 818 820 852
Camisa Kadtum MC (Medium) 0.083 747 743 711 721 758 813 789 749 724 693 695 722
Camisa Kadtum MC (Large) 0.081 729 725 694 704 739 793 770 731 706 676 678 704
Camisa Kadtum ML (Smol) 0.066 594 591 565 573 602 646 628 595 576 551 552 574
Camisa Kadtum ML (Medium) 0.066 594 591 565 573 602 646 628 595 576 551 552 574
Camisa Kadtum ML (Large) 0.054 486 483 462 469 493 529 514 487 471 451 452 470
Camisa Radical MC (Smol) 0.121 1090 1083 1036 1051 1104 1185 1151 1092 1055 1010 1013 1052
Camisa Radical MC (Medium) 0.105 946 940 899 912 958 1028 999 947 916 877 879 913
Camisa Radical MC (Large) 0.087 783 779 745 756 794 852 828 785 759 727 728 757
Camisa Radical ML (Smol) 0.099 891 886 848 860 904 969 942 893 863 827 829 861
Camisa Radical ML (Medium) 0.076 684 680 651 660 694 744 723 686 663 635 636 661
Camisa Radical ML (Large) 0.064 576 573 548 556 584 627 609 577 558 534 536 557
Total 1.000 9005 8953 8563 8689 9128 9792 9512 9022 8720 8351 8370 8697
VENTAS DEL AÑO 2014
Meses Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
N° meses 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
N° Camisas 10 000 12 000 9 220 9 210 9 280 10 000 10 000 9 100 9 000 9 000 9 000 11 500
Meses Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
N° meses 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
N° Camisas 9 005 8 953 8 563 8 689 9 128 9 792 9 512 9 022 8 720 8 351 8 370 8 697
Venta de camisas en CONFECCIONES LALANGUE- AÑO 2014
Demanda de Camisas - AÑO 2014
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Tabla 13: Clasificación ABC, ventas del 2014. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
NOTA: Se realizó una clasificación ABC, teniendo en cuenta las ventas del año 2014, para saber que producto tenía 
mayor demanda. 
Producto ventas total % Clasificación
Camisa Radical MC (Smol) 12922 0.121  A+
Camisa Radical MC (Medium) 11200 0.105 A
Camisa Radical ML (Smol) 10600 0.099 A
Camisa Kadtum MC (Smol) 10460 0.098 A
Camisa Radical MC (Large) 9300 0.087 B
Camisa Kadtum MC (Medium) 8900 0.083 B
Camisa Kadtum MC (Large) 8700 0.081 B
Camisa Radical ML (Medium) 8120 0.076 B
Camisa Kadtum ML (Smol) 7000 0.066 C
Camisa Kadtum ML (Medium) 7000 0.066 C
Camisa Radical ML (Large) 6800 0.064 C
Camisa Kadtum ML (Large) 5800 0.054 C
Total 106802 1.00
AÑO 2014
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4.1.11.5. Análisis de almacén de tela. 
El Almacén se encuentra ubicado en el mismo local de la empresa, en este lugar 
se encuentra las telas necesarias para la producción pero carece de control de 
inventarios y muchas veces la recepción se realiza en el pasadizo y su agrupación 
es muy desordenada. 
 
 
Figura 25: Fotos de la situación encontrada del almacén de telas. 
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4.1.11.6. Almacén de Avíos. 
El Almacén de Avíos se encuentra ubicado en el mismo local de la empresa, 
desde este lugar se realiza el flujo de insumos para la producción, carece de 
control de inventarios, la recepción se realiza muchas veces en el pasadizo por el 
desorden; los insumos carecen de una codificación ya sea por colores, tamaños, 
tipo, etc.  
 
 
 
 
 
 
Figura 26: Situación encontrada del almacén de avíos. 
Este proyecto de mejora se planteó como una solución para las dificultades en el 
abastecimiento de los avíos al área de confección, que se presentaron en el año 
2014, con el siguiente escenario: 
a) Desorden en el almacén de avíos. 
b) Falta de distribución de los artículos en los estantes. 
c) Problemas en la asignación del trabajo del personal. 
El problema se manifestó, cuando no llegaban a tiempo los avíos al área de 
confección o llegaban incompletos, entre las causas se encontró: 
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a) No hay espacio en la zona de entrada del almacén debido a que los 
productos se encuentran desordenados y colocados de manera incorrecta. 
b) La mercadería se encuentra apilada, pudiéndose ésta desmoronar en 
cualquier momento. 
c) Los productos que recién ingresan se apilan uno sobre otro y muchas veces 
dejados en los pasadizos, haciendo difícil el transporte entre las áreas. 
d) La mayoría de los paquetes de hilos que son de mayor salida se 
encuentran en los niveles más altos de los anaqueles. 
4.1.11.6.1. Procesos del área de almacén de avíos. 
a) Recepción 
 
 
 
Figura 27: Imagen anterior de la recepción de avíos. 
b) Almacenamiento 
 
 
 
Figura 28: Imagen anterior del almacenamiento de avíos. 
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4.1.11.6.2. Anomalías del Área del almacén de Avíos. 
 
 
 
 
 
Almacenamiento de forma empírica. 
Los avíos no cuentan 
con una posición fija 
en el almacén. 
No hay un criterio de 
ubicación de rotación. 
Catalogación deficiente. 
Gestión deficiente en el 
almacén de avíos. 
Distribución deficiente. 
El conteo se registra 
en forma manual. 
Método. Maquinaria
. 
Se almacena gran 
cantidad de inventario de 
manera desorganizada. 
No hay personal 
calificado en ésta 
área. 
Operarios 
expuestos al 
polvo. 
Material. Mano de 
obra. 
Medio 
ambiente. 
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Tipo de Desperdicio. Descripción del 
desperdicio. 
Causas. Herramientas de Lean. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Tiempos de espera. 
Tiempos de espera de 
los operadores, por 
falta de un orden en el 
almacén de telas. 
 
 
 
 
Tiempos de espera de 
los operadores, por 
falta de un buen 
manejo de avíos. 
 
 
 
 
 
Control de tiempos en 
el área de producción. 
 
 
 
 
 
Espera de un operario 
para la operación de 
diseño. 
 
 
No hay registros de 
telas, no hay una 
persona encargada de 
ésta área, no existe 
clasificación alguna de 
telas para su 
ordenamiento.  
 
No hay una persona 
encargada de ésta 
área, incorrecto 
almacenamiento, falta 
de depósitos para los 
artículos, no existe un 
registro de los avíos. 
 
La falta de diagramas 
sobre el proceso de 
confección y la 
ausencia de control 
por parte de un 
encargado. 
 
No tener operarios 
multifuncionales, que 
puedan realizar ésta 
tarea. 
 
 
 (5S) Y TRABAJO 
ESTANDARIZADO. 
 
 
 
 
 
 
 (5S), TRABAJO 
ESTANDARIZADO Y 
MEJORA CONTÍNUA. 
 
 
 
 
 
 
REALIZACIÓN DEL DOP, 
DAP Y TRABAJO 
ESTANDARIZADO. 
 
 
 
 
SHOJINKA 
 
 
 
 
Movimientos. 
 
 
 
 
 
 
 
Durante la etapa de 
preparación de telas y 
avíos, se tiene un 
exceso de 
movimientos.  
 
 
Los movimientos 
excesivos del operario 
se deben a que gran 
parte de la operación 
implican actividades 
manuales que 
dependen del criterio 
de la persona que 
ejecuta la tarea.  
 
 
 
 
 
5S – TRABAJO 
ESTANDARIZADO. 
 
 
 
Recursos Humanos mal 
utilizados. 
 
 
El desperdicio de tela 
al momento de corte 
de piezas de las 
camisas. 
 
 
Se cortaba las piezas 
por separado debido a 
las tallas S, M, L; 
generando muchos 
desperdicios. 
 
SHOJINKA, MEJORA 
CONTÍNUA. 
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CAPÍTULO V: 
PROPUESTA DE 
INVESTIGACIÓN. 
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Figura 29: Diagrama De Recorrido del Proceso Propuesto. 
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ORDEN.  DESCRIPCIÓN DE LAS ACTIVIDADES DEL 
PROCESO. 
ORDEN. DESCRIPCIÓN DE LAS ACTIVIDADES DEL 
PROCESO. 
1 Recibir medido los fardos de tela y almacenarlo. 9 Si requiere bordado pasa al área de bordado 
2 Registrado de la tela. 10 Pasa para el botón de la camisa 
3 Llevar cantidad requerida de avíos para el corte. 11 Pasa al área de corte y acabados para el ojal 
4 Hacer el tizado. 12 Se hace la limpieza 
5 Corte de la tela. 13 Se plancha y se botona la camisa 
6 Cuellos pasan a la máquina fusionadora. 14 Se etiqueta y embolsa 
7 Partes de la camisa pasan a confección. 15 Se almacena por tallas en recipientes de 
aluminio. 
 
8 El encargado de confección hace la distribución a 
cada operario. 
16 se almacena en sacos para la exportación 
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5.1. Diagrama de análisis propuesto. 
5.1.1. Diagrama de análisis propuesto del proceso - Camisa Kadtum Mc. 
 
ACTUALES PROPUESTOS AHORROS
PROCES
O : DE 
MANUF
ACTURA 
MÉTODO : PROPUESTO
6 2
3 2 --
--
3
1 0
--
min. 4171
16
N°
DESCRIPCIÓN DE 
ACTIVIDADES
Cant. Dista. Tiempo OBSERVACIONES
1 Habilitado de Tela. 1 582
2 Formar Aplomos. 1 22
3 Hacia Tendido. 1 11
4 corte de Piezas. 1 660
5 Hacia Confección. 1 5
6
Confección de la 
camisa.
1 1972
7 Hacia acabados. 1 5
8 Acabado(ojal + botón). 1 312
9 Limpieza. 1 104
10 Planchado. 1 104
11 Etiquetado. 1 170
12 Embolsado. 1 170
13 Almacenado 1 0
TOTAL 13 4117
Símbolos
COSTO
MANO DE OBRA
MATERIALES
FECHA: TOTAL
APROBADO: ALMACÉN
DISTANCIA
TIEMPO
OPERACIÓN
LUGAR: ÁREA DE PRODUCCIÓN TRANSPORTE
UBICACIÓN: ÁREA DE PRODUCCIÓN ESPERA
OPERARIO: INVESTIGADORES INSPECCIÓN
OPERACIÓN E INSPECCIÓN
DAP - DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN - CAMISA KADTUM MC
DIAGRAMA: 01 
RESUMENHOJA: 01 
OBJETO: CAMISA KADTUM (MC) FUNCIONES
 127 
Cubas & Riojas 
5.1.2. Diagrama de análisis propuesto del proceso – Camisa Radical Mc. 
ACTUALES PROPUESTOS AHORROS
PROCESO : DE 
MANUFACTURA 
MÉTODO : PROPUESTO
6 2
3 2 --
--
3
1 0
--
min. 4315
16
N°
DESCRIPCIÓN DE 
ACTIVIDADES
Cant. Dista. Tiempo OBSERVACIONES
1 Habilitado de Tela. 1 670
2 Formar Aplomos. 1 26
3 Hacia Tendido. 1 13
4 corte de Piezas. 1 780
5 Hacia Confección. 1 5
6 Confección de la camisa. 1 1693
7 Hacia acabados. 1 5
8 Acabado(ojal + botón). 1 359
9 Limpieza. 1 120
10 Planchado. 1 120
11 Etiquetado. 1 262
12 Embolsado. 1 262
13 Almacenado 1 0
TOTAL 13 4315
Símbolos
COSTO
MANO DE OBRA
MATERIALES
FECHA: TOTAL
APROBADO: ALMACÉN
DISTANCIA
TIEMPO
OPERACIÓN
LUGAR: ÁREA DE PRODUCCIÓN TRANSPORTE
UBICACIÓN: ÁREA DE PRODUCCIÓN ESPERA
OPERARIO: INVESTIGADORES INSPECCIÓN
OPERACIÓN E INSPECCIÓN
DAP - DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN - CAMISA RADICAL MC
DIAGRAMA: 01 
RESUMENHOJA: 01 
OBJETO: CAMISA RADICAL (MC) FUNCIONES
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5.1.3. Diagrama de análisis propuesto del proceso – Camisa Kadtum Ml. 
ACTUALES PROPUESTOS AHORROS
PROCESO : 
DE 
MANUFACT
MÉTODO : PROPUESTO
6 2
3 2 --
--
3
1 0
--
min. 3281
16
N°
DESCRIPCIÓN DE 
ACTIVIDADES
Cant. Dista. Tiempo OBSERVACIONES
1 Habilitado de Tela. 1 399
2 Formar Aplomos. 1 16
3 Hacia Tendido. 1 8
4 corte de Piezas. 1 480
5 Hacia Confección. 1 5
6
Confección de la 
camisa.
1 1778
7 Hacia acabados. 1 5
8 Acabado(ojal + botón). 1 214
9 Limpieza. 1 72
10 Planchado. 1 72
11 Etiquetado. 1 116
12 Embolsado. 1 116
13 Almacenado 1 0
TOTAL 13 3281
Símbolos
COSTO
MANO DE OBRA
MATERIALES
FECHA: TOTAL
APROBADO: ALMACÉN
DISTANCIA
TIEMPO
OPERACIÓN
LUGAR: ÁREA DE PRODUCCIÓN TRANSPORTE
UBICACIÓN: ÁREA DE PRODUCCIÓN ESPERA
OPERARIO: INVESTIGADORES INSPECCIÓN
OPERACIÓN E INSPECCIÓN
DAP - DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN - CAMISA KADTUM ML
DIAGRAMA: 01 
RESUMENHOJA: 01 
OBJETO: CAMISA KADTUM (ML) FUNCIONES
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5.1.4. Diagrama de análisis propuesto del proceso – Camisa radical Ml.
ACTUALES PROPUESTOS AHORROS
PROCE
SO : 
DE 
MÉTODO : PROPUESTO
6 2
3 2 --
--
3
1 0
--
min. 4074
16
N°
DESCRIPCIÓN DE 
ACTIVIDADES
Cant. Dista. Tiempo OBSERVACIONES
1 Habilitado de Tela. 1 542
2 Formar Aplomos. 1 20
3 Hacia Tendido. 1 10
4 corte de Piezas. 1 600
5 Hacia Confección. 1 5
6
Confección de la 
camisa.
1 2092
7 Hacia acabados. 1 5
8 Acabado(ojal + botón). 1 290
9 Limpieza. 1 97
10 Planchado. 1 97
11 Etiquetado. 1 158
12 Embolsado. 1 158
13 Almacenado 1 0
TOTAL 13 4074
Símbolos
COSTO
MANO DE OBRA
MATERIALES
FECHA: TOTAL
APROBADO: ALMACÉN
DISTANCIA
TIEMPO
OPERACIÓN
LUGAR: ÁREA DE PRODUCCIÓN TRANSPORTE
UBICACIÓN: ÁREA DE PRODUCCIÓN ESPERA
OPERARIO: INVESTIGADORES INSPECCIÓN
OPERACIÓN E INSPECCIÓN
DAP - DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN - CAMISA RADICAL ML
DIAGRAMA: 01 
RESUMENHOJA: 01 
OBJETO: CAMISA RADICAL (ML) FUNCIONES
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5.2. Aplicación de las 5 s – Área de almacén de telas. 
5.2.1. Pasos para la Aplicación. 
5.2.1.1. Clasificación y descarte. 
Se encontró en el almacén 80 fardos de tela, que estaban mezcladas, por lo que 
realizamos una separación de los mismo por la familia que pertenecían y su 
frecuencia de uso; al mismo tiempo retiramos los materiales y objetos que no 
correspondían al área. 
5.2.1.2. Limpieza. 
Una vez que el almacén se encontraba totalmente vacío, arreglamos de la mejor 
manera los estantes que estaban un poco dañados por el peso excesivo y 
acumulado en algunas partes, luego procedimos a retirar los estantes para poder 
limpiar el piso, después de esto también sacudimos e incorporamos un líquido en 
los estantes. 
5.2.1.3. Organizar. 
En esta paso organizamos los fardos de tela previamente ya clasificados de la 
mejor manera teniendo en cuenta la familia a la que pertenecen y el uso de las 
mismas; posterior a esto realizamos la clasificación ABC, para mejorar la 
localización y la reducción de tiempos. 
5.2.1.4. Estandarizar. 
Realizamos una diagramación de todos los procesos de entrada y salida que 
involucra el área correspondiente. 
 131 
Cubas & Riojas 
5.2.1.5. Disciplina y compromiso. 
Creamos normas y  políticas mediante un Brainstorming (lluvia de ideas), la cual 
contamos con el apoyo de los trabajadores que tienen acceso al área con la 
finalidad de asegurar su correcto funcionamiento. 
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5.2.2. Cronograma de las 5S. 
Tabla 14: Cronograma de Actividades de las 5S. 
OBJETIVO: Implementación de las 5 S; ayudando a mejorar la productividad en el área de producción. 
 
ACTIVIDAD 
 
 
RESPON-
SABLE 
CRONOGRAMA 
                     Semanas 
RECURSOS 
 PRESU-
PTO. 
RESULTADO 
(ENTREGABLE) 2 2 3 1 1 MAT. HUM. EQU. 
1° PASO: 
CLASIFICACIÓN Y 
DESCARTE DE TELAS. 
 
 
 
 
  
    
 2 operarios. Satisfactorio. 
2° PASO: LIMIPEZA 
DEL ÁREA Y 
ESTANTES 
 
  
   
      2 operarios. 
Satisfactorio. 
3° PASO: 
ORGANIZACIÓN DEL 
ÁREA Y TELAS 
   
   
    
  
2 operarios. 
Satisfactorio. 
4° PASO: 
ESTANDARIZACIÓN 
DEL ÁREA. 
 
          
 
2 operarios. 
Satisfactorio. 
5° PASO: DISCIPLINA 
Y COMPROMISO DE 
LOS TRABAJADORES. 
 
     
    
 
Todos los 
trabajadores. 
Satisfactorio. 
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5.2.2.1. Imágenes de las actividades realizadas. 
5.2.2.1.1. Clasificación y descarte. 
 
Figura 30: Clasificación y descarte en el almacén de Telas. 
5.2.2.1.2. Limpieza. 
 
 
 
 
 
 
Figura 31: Limpieza del almacén de Telas. 
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5.2.2.1.3. Organizar.  
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Figura 32: Organización del almacén de Telas. 
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5.2.2.1.4. Estandarizar. 
 
                                                                         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 33: Pedido de producción. 
Inicio
Pedido de material 
– (jefe de planta)
Verifica si hay el 
material pedido
¿si hay 
material?
Si 
Habilitar Material .
Fin
No
Pedido al 
proveedor
Esperar que 
llegue pedido
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Figura 34: LLEGADA DE MATERIAL. 
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5.2.2.1.5. Disciplina y compromiso. 
a) Mantener el almacén limpio y en orden, cada cosa en su lugar, es decir, en 
los lugares destinados según la clasificación y localización. 
b) Control preventivo de inventarios (kardex). 
c) Proporcionar materiales mediante solicitudes autorizadas, a las áreas  que 
los requieran. 
d) Cronogramas de limpieza. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 35: Disciplina y compromiso.
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5.3. Aplicación de Shojinka. 
Debido a que la empresa realiza procesos por lotes o también llamados Batch, los 
trabajadores son capaces de realizar diferentes tipos de trabajo. 
5.3.1. Pasos de la Aplicación. 
5.3.1.1. Analizamos la situación. 
Realizamos una inspección específica y nos pudimos dar cuenta que sucedía en 
el proceso de corte. 
5.3.1.2. Determinamos los problemas más importantes. 
El problema en el proceso de corte era que no había una persona responsable y 
que era encargada de ésta área, lo cual generaba mucho retraso en la línea de 
producción además de incomodidad de los trabajadores; al mismo tiempo la 
empresa contaba con el personal que se podría poner a prueba; y así solucionar 
esta pérdida de tiempo. 
5.3.1.3. Diseñamos una propuesta de mejora. 
En este paso se observó que contábamos con el personal indicado para ésta 
operación y el cual evaluamos que estuvieron aprueba cuatro personas por un 
tiempo de 15 días, la capacitación fue realizada por parte de una persona externa, 
tomándose la decisión por la persona que mejor realizó la tarea asignada. 
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5.3.1.4. Realizamos un análisis de las propuestas. 
Nos pudimos dar cuenta que ya no necesitábamos del personal de corte, que era 
por lo visto familiar del dueño por ende se entendía el puesto de trabajo y la 
demasiada consideración, pero al mismo tiempo generaba demasiado desperdicio 
de tiempo y malestar entre los trabajadores; de ésta manera tomamos la decisión 
de carecer de su servicio y el trabajador elegido para ésta operación se quedó con 
el cargo, el cual muestra compromiso y responsabilidad con la tarea asignada. 
5.3.1.5. Realizamos una comparación entre el sistema actual y el propuesto. 
Después de un determinado tiempo hemos podido observar los cambios que 
generó este cambio como: reducción de tiempos, mayor productividad, mejor clima 
laboral, mejores salarios para los trabajadores y por ende mejores ingresos para la 
empresa. 
5.3.2. Cronograma de actividades. 
ACTIVIDAD
1 2 MAT. HUM. EQU.
1° PASO: CLASIFICACIÓN 
DEL PERSONAL A 
CAPACITACIÓN.
  
 
12 operarios. Satisfactorio.
2° PASO: IDENTIFICAR 
HORARIOS PARA 
CAPACITACIÓN.
  
 
1 operario. Satisfactorio.
5° PASO: VERIFICACIÓN DE 
RESULTADOS.   
Todos los 
trabajadores.
Satisfactorio.
Satisfactorio.
1 operario.
         4 operarios.
  
 
Satisfactorio.
4° PASO: CAPACITACIÓN 
PROPIAMENTE DICHA.
3° PASO: IDENTIFICAR LA 
PERSONA ENCARGADA DE 
LA CAPACITACIÓN.
OBJETIVO: Implementación de Shojinka; ayudando a mejorar la productividad en el área de producción.
CRONOGRAMA
Semanas
RECURSOS
OPERARIOS RESULTADO (ENTREGABLE)
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5.3.3. Para el diseño de las Camisas. 
Se optó por el trazo de los diseños en cartulina, los cuales fueron colgados en el 
área de corte y acabados, para su fácil acceso, utilización y sobretodo 
disminuyendo tiempos de espera; estos moldes son de guía para el dibujo de la 
tela base. 
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Figura 36: Moldes de las piezas de la camisa. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 37: Molde de espalda, manga y delantero. 
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Figura 38: Molde puño, mangas, pechera y cuellos. 
 
La camisa Kadtum Ml, los aplomos tendidos tendían una medida de 4.55 metros 
de largo y 1.80 metros de ancho; y ahora con la mejor distribución de las piezas de 
la camisa en la tela base las medidas son 4.38 metros de largo y  1.80 metros de 
ancho, para el modelo de la camisa Kadtum Mc, los aplomos tendidos tendían una 
medida de 3.35 metros de largo y 1.80 metros de ancho; y ahora con la mejor 
distribución de las piezas de la camisa en la tela base las medidas son 3.10 
metros de largo y  1.80 metros de ancho ; para el modelo de la camisa Radical Ml, 
los aplomos tendidos tendían una medida de 3.40 metros de largo y 1.80 metros 
de ancho; y ahora con la mejor distribución de las piezas de la camisa en la tela 
base las medidas son 3.20 metros de largo y  1.80 metros de ancho y  finalmente 
para el modelo de la camisa Radical Mc, los aplomos tendidos tendían una medida 
de 3.20 metros de largo y 1.80 metros de ancho; y ahora con la mejor distribución 
de las piezas de la camisa en la tela base las medidas son 3 metros de largo y  
1.80 metros de ancho. 
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5.3.4. Para el corte de piezas de la Camisa. 
Una vez que se encuentra trazada la tela base se procede al corte de las piezas 
con la máquina cortadora, siendo ésta una operación con mucha precisión y 
cuidado. 
 
Figura 39: Trazado de la tela base. 
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Figura 40: Corte de piezas de la camisa. 
5.4. Aplicación de Mejora Continua y 5 s – Área de almacén de Avíos. 
5.4.1. Objetivos. 
Diseño e implementación de una metodología para optimizar los procesos del 
almacén de avíos. 
a) Diseño de  una redistribución de artículos en los estantes. 
b) Maximización de los espacios en los estantes. 
c) Minimizar el tiempo de preparación de pedidos. 
d) Diseñar un manual de catalogación. 
5.4.2. Método de trabajo. 
 Organización del equipo de trabajo. 
El equipo de trabajo se conformó a cargo de nosotras y los trabajadores de dicha 
empresa; realizando las siguientes actividades: 
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a) Levantamiento de información de todos los procesos y/o procedimientos 
que se dan el área de avíos. 
b) Levantamiento de información de dimensiones y factores relevantes para la 
redistribución del área de avíos. 
c) Procesamiento de la información. 
d) Elaboración de informe final. 
5.4.3. Obtención de datos e información. 
La obtención datos e información complementaria de los procesos se realizó con 
ayuda de la observación directa al área de almacén de avíos. 
Para la actividad de redistribución del almacén y las dimensiones de la misma 
disponibles se obtuvo con medición directa e información secundaria. 
5.4.4. Procesamiento de la información. 
Con los datos e información obtenidos se determinó la carga de trabajo y la 
distribución actual del almacén de avíos. 
Se identificó los problemas en la distribución del almacén de avíos, los tiempos de 
preparación de pedidos y una incorrecta distribución de los avíos. 
Para el desarrollo del proyecto fue necesario reuniones semanales para revisar y 
validar los datos e información obtenidos. 
5.4.5. Búsqueda de soluciones. 
Implementación de un método de recepción e inspección de la mercadería. 
Diseño de un sistema de codificación de los avíos. 
Reordenamiento de los avíos inspeccionados en el almacén. 
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Redistribución de los anaqueles. 
Para la redistribución del almacén se tuvo en cuenta el principio del espacio cúbico 
y flujo de materiales, es decir aprovechar al máximo el espacio cúbico y que sea 
ágil el traslado de los materiales dentro del almacén de avíos. 
Se aprovechó el espacio de los anaqueles al 100%. 
5.4.6. Metodología de Trabajo. 
La metodología de trabajo fue la siguiente: 
Levantamiento de información de todos los procesos y/o procedimientos que se 
dan el área de avíos. 
Levantamiento de información de dimensiones y factores relevantes para la 
redistribución del área de avíos 
Análisis de la información 
Elaboración de alternativas de mejora en el procedimiento y/o proceso en el área 
de avíos. 
Elaboración de alternativas de distribución del área de avíos 
Evaluación de alternativas y selección de propuestas. 
5.4.7. Documentación. 
Levantamiento de información de la situación actual. 
Análisis de la información. 
Elaboración de alternativas de solución 
Selección de mejor alternativa. 
Cuantificación de las mejoras 
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5.4.8. Implantación. 
La redistribución del almacén de avíos seleccionados, se tuvo que redefinir y 
formalizar las funciones y responsabilidades y se propuso los siguientes métodos 
de trabajo: 
Recepción de Mercadería. 
Método de Inspección de la mercadería. 
Ubicar los avíos por familias, facilita la ubicación de los mismos en los anaqueles, 
permite acelerar el habilitado de productos, el trabajo del habilitado se hace más 
fluido, mejora la supervisión de los avíos. 
Sobre la relaciones causa-efecto identificadas a partir de los estudios y 
evaluaciones, se detectaron las siguientes: 
Los anaqueles generalmente están semi-vacíos, encontrándose la mercadería ya 
inspeccionada en los pasillos o  en el ingreso del área de avíos, generando 
congestionamiento y desorden. 
Los avíos no se encuentran normalmente en los anaqueles respetando sus 
ubicaciones ya definidas. Existe confusión entre los operarios cuando buscan 
avíos para el habilitado. 
Eventualmente los productos al menudeo (etiquetas, botones, otros) y de gran 
cantidad son habilitados a mano generando pérdidas de tiempo. 
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5.4.9. Pasos de la implementación. 
5.4.9.1. Diseño de la redistribución de avíos. 
Se realizó una evaluación ABC, para saber qué familia de los avíos representan el 
80 % de los pedidos. 
FAMILIA CLASIFICACIÓN 
Hilo A 
Etiquetas A 
Botones B 
Entretela B 
Agujas B 
Imperdibles B 
Broches C 
 
 
Las familias hilos y etiquetas representan el 78.2% de los pedidos. 
Figura 41: Clasificación ABC y diagrama de Pareto del almacén de avíos. 
 
Estante 1 - Anterior 
botón
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botón
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botón
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Hilo
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Hilo
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bolsa
152
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bolsa
191
bolsa
181
bolsa
171
bolsa
161
bolsa
151
bolsa
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Estante 1 – Mejorado. 
 
Figura 42: Redistribución de los artículos en el estante 1. 
Estante 2 – anterior – propuesto. 
 
Figura 43: Redistribución de los artículos en el estante 2. 
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Estante 3 – anterior – propuesto. 
  
Figura 44: Redistribución de los artículos en el estante 3. 
 
5.4.9.2. Maximizar la utilización del espacio en los estantes del almacén. 
Almacenamiento empírico. 
 
 
 
 
 
Figura 45: Almacenamiento empírico del almacén de avíos. 
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Los artículos son almacenados en los empaques que son suministrados por los 
proveedores. 
Tabla 15: Espacio disponible, ocupado y vacío. 
 
 
 
5.4.9.3. Estudio de los Medios de Almacenamiento. 
a) Familia de Etiquetas. 
Tabla 16: Opciones de cajas para las etiquetas. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 46: Modelos de cajas para las etiquetas. 
ESPACIO   Vol PORCENTAJE
Disponible 114 100%
Ocupado 86 75%
Vacío 28 25%
𝑚 
Actual 12.4 9.7 78%
Opción 1 12.4 11.4 92% 120 58 2020
Opción 2 12.4 11 89% 120 48 1776
Opción 3 12.4 8.4 68% 138 690
VOL. TOTAL VOL. OCUPADO % PORCENTAJE CAJA 1 COSTO TOTALCAJA 2
𝑚 𝑚 
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b) Familia de Hilos. 
Tabla 17: Opciones de cajas para los conos de hilos. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 47: Modelo de las cajas para los conos de hilos. 
 
 
 
Actual 6.6 4.3 0.65
Opción 1 5.3 4.4 0.84 288 2016
Opción 2 5.3 3.5 0.67 32 2240
Opción 3 5.3 2.5 0.48 64 320
VOL. TOTAL VOL. OCUPADO % PORCENTAJE CAJAS COSTO TOTAL
𝑚 𝑚 
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Tabla 18: Resumen de los resultados de utilización. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Figura 48: Estante y cajas. 
5.4.9.4. Minimizar el tiempo de preparación de pedidos. 
 
 
 
 
 
 
Figura 49: Manipulación manual de los avíos. 
 
Hilos y Etiquetas Unidad Actual Propuesto
Volumen Total 19 17.7
Volumen Ocupado 14 15.8
Utilización % 74% 89%
𝑚 
𝑚 
OBJETIVO 2 Objetivo Resultado
Incremento Volumen Ocupado 10% 15%
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Conteo en base al peso. 
 
 
 
 
 
Figura 50: Balanza Mettler Toledo. 
Tabla 19: Mejora de tiempo en conteos. 
 
 
 
 
 
 
5.4.9.5. Manual de catalogación. 
Tabla 20: Clases, subclase y descripción de avíos. 
CLASES SUBCLASE DESCRIPCIÓN 
Etiquetas. 
1 Etiqueta de marca. 
2 
Etiqueta de 
cuidado. 
3 Etiqueta de talla. 
Hilos. 1 Hilos. 
Artículos de 
Sujeción. 1 Botones. 
Material de 
Acabado. 2 Broches 
    
TIEMPO CONTEO 
(min) 
AHORRO 
(min) 
FAMILIA UNIDAD ACTUAL MEJORADO 
Etiqueta. 10 000 200 70 130 
Botones. 18 000 180 18 162 
Broches. 7 000 70 7 63 
Imperdibles. 9 000 108 12 96 
Agujas. 5 000 60 12 48 
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5.5. Costos de la confección de Camisas Propuesto. 
5.5.1. Materia prima e insumos. 
Nombre de la tela: Busapyma Lycrado (88 % de algodón). 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜𝑠 ×
𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠
𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜𝑠
 ×
𝑐𝑜𝑠𝑡𝑜 
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠
 
5.5.1.1. Camisa Kadtum Mc. 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 26 𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜𝑠 × 100 
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠
𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜
 × 8.20
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜
 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 21320 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 3 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 × 2496  
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 7488 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 21320 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 + 7488 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠  
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 28808 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠.  
5.5.1.2. Camisa Kadtum Ml. 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 25 𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜𝑠 × 100 
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠
𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜
 × 8.20
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜
 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 20500 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 3 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 × 1710 
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𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 5130 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 20500 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 + 5130 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠  
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 25630 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠.  
5.5.1.3. Camisa Radical Mc. 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 29 𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜𝑠 × 100 
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠
𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜
 × 8.20
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜
 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 23780 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 3 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 × 2871 
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 8613 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 23780 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 + 8613 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠  
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 32393 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠.  
5.5.1.4. Camisa Radical Ml. 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 25 𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜𝑠 × 100 
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜𝑠
𝑓𝑎𝑟𝑑𝑜
 × 8.20
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑡𝑟𝑜
 
𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 = 20500 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 3 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 × 2325 
𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠 = 6975 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 20500 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠 + 6975 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠  
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𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 (𝑀𝑎𝑡𝑒𝑟𝑖𝑎 𝑝𝑟𝑖𝑚𝑎 + 𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠) = 27475 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠.  
5.5.2. Mano de Obra. 
𝑴𝒂𝒏𝒐 𝒅𝒆 𝑶𝒃𝒓𝒂 =
𝒄𝒐𝒔𝒕𝒐 
𝒉𝒐𝒓𝒂𝒔
× 
𝒏ú𝒎𝒆𝒓𝒐 𝒅𝒆 𝒉𝒐𝒓𝒂𝒔
𝒐𝒑𝒆𝒓𝒂𝒓𝒊𝒐
 ×  
𝒏ú𝒎𝒆𝒓𝒐𝒔 𝒅𝒆 𝒐𝒑𝒆𝒓𝒂𝒓𝒊𝒐𝒔
 
5.5.2.1. Camisa Kadtum Mc. 
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 5 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
× 69 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 × 16 
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
  
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 5520 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
5.5.2.2. Camisa Kadtum Ml. 
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 5 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
× 55 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 × 16
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
  
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 4400 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
5.5.2.3. Camisa Radical Mc. 
 
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 5 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
× 72 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 × 16 
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
  
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 5760 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
5.5.2.4. Camisa Radical Ml. 
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 5 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
× 68 
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 × 16 
𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
  
𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = 5440 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠. 
Encargado de los almacenes (telas y avíos) = 850 soles. 
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5.5.3. Costos indirectos de Fabricación. 
5.5.3.1. Depreciación de maquinarias. 
Marca de Maquinarias: Juky. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝐼𝑛𝑖𝑐𝑖𝑎𝑙 − 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝐷𝑒𝑠𝑒𝑐ℎ𝑜
𝑉𝑖𝑑𝑎 Ú𝑡𝑖𝑙
 
Cortadora. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
1575 − 315
5
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑐𝑜𝑟𝑡𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
252 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 21 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Remalladora. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑚𝑎𝑙𝑙𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
4725 − 1181
5
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑚𝑎𝑙𝑙𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
708.8 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 59.1 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Cuellera. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑐𝑢𝑒𝑙𝑙𝑒𝑟𝑎 =
3150 − 788
5
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑐𝑢𝑒𝑙𝑙𝑒𝑟𝑎 =
472.4 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 39.4 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Recubridora. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑐𝑢𝑏𝑟𝑖𝑑𝑜𝑟𝑎 =
5670 − 1701
5
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑐𝑢𝑏𝑟𝑖𝑑𝑜𝑟𝑎 =  
793.8 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 66.2 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
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Fusionadora. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑓𝑢𝑠𝑖𝑜𝑛𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
14175 − 5670
10
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑓𝑢𝑠𝑖𝑜𝑛𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
851 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 70.9 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Ojaladora (2). 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑜𝑗𝑎𝑙𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 =
22050 − 9923
20
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑜𝑗𝑎𝑙𝑎𝑑𝑜𝑟𝑎 = 606.35 × 2 =  
1212.7 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 101.1 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Botoneras (2). 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑏𝑜𝑡𝑜𝑛𝑒𝑟𝑎𝑠 =
9450 − 1890
10
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑏𝑜𝑡𝑜𝑛𝑒𝑟𝑎𝑠 = 756 × 2 =
1512 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 126 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Maquina coser plana (5). 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑠𝑒𝑟 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑎 =
1575 − 236
3
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎 𝑑𝑒 𝑐𝑜𝑠𝑒𝑟 𝑝𝑙𝑎𝑛𝑎 = 446 × 5 =
2230 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 185.8 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Piqueteras. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑖𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑟𝑎𝑠 =
55 − 16.5
1
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑖𝑞𝑢𝑒𝑡𝑒𝑟𝑎𝑠 = 38.5 × 16 =
616  𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 51.3
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Mesas. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑠𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑑𝑒𝑟𝑎 =
1500 − 375
8
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𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑚𝑒𝑠𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑑𝑒𝑟𝑎 = 141 × 3 =
423 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 35.3 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Sillas. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑑𝑒𝑟𝑎 =
250 − 37.5
8
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑠𝑖𝑙𝑙𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑑𝑒𝑟𝑎 = 26.5 × 16 =
424 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 35.3 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
Recipientes de aluminio. 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑝𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑎𝑙𝑢𝑚𝑛𝑖𝑜 =
350 − 122.5
10
 
𝑑𝑒𝑝𝑟𝑒𝑐𝑖𝑎𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑐𝑖𝑒𝑝𝑖𝑒𝑛𝑡𝑒𝑠 𝑑𝑒 𝑎𝑙𝑢𝑚𝑖𝑛𝑖𝑜 = 22.75 × 4 =
91 𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
12 𝑚𝑒𝑠
= 7.6 
𝑠𝑜𝑙𝑒𝑠
𝑚𝑒𝑠
. 
5.5.4. Recibos Mensuales. 
Agua. 
𝑅𝑒𝑐𝑖𝑏𝑜 𝑑𝑒 𝐴𝑔𝑢𝑎 𝑀𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 = 50 soles 
Luz. 
𝑅𝑒𝑐𝑖𝑏𝑜 𝑑𝑒 𝐿𝑢𝑧 𝑀𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 = 330 soles. 
 
Internet y línea telefónica. 
 
𝑅𝑒𝑐𝑖𝑏𝑜 𝑑𝑒 𝑖𝑛𝑡𝑒𝑟𝑛𝑒𝑡 + 𝑙í𝑛𝑒𝑎 𝑡𝑒𝑙𝑒𝑓ó𝑛𝑖𝑐𝑎 = 80 soles. 
Mantenimiento de Maquinarias. 
 
𝑅𝑒𝑐𝑖𝑏𝑜 𝑑𝑒 𝑀𝑎𝑛𝑡𝑒𝑛𝑖𝑚𝑖𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑚𝑎𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑟𝑖𝑎𝑠 𝑀𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 = 150 soles. 
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Alquiler del área de Producción. 
 
𝐴𝑙𝑞𝑢𝑖𝑙𝑒𝑟 𝑑𝑒𝑙 á𝑟𝑒𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑀𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 = 1000 soles. 
Marcadores. 
𝑀𝑎𝑟𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑀𝑒𝑛𝑠𝑢𝑎𝑙 = 20 soles. 
 
5.6. Productividad propuesta. 
5.6.1. Productividad Parcial Propuesta. 
5.6.1.1. Camisa Kadtum Mc. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (𝑢𝑛𝑑. )
ℎ × ℎ
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
2496
16 × 69
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
2496
1104
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 = 2.3
𝑢𝑛𝑑
ℎ. ℎ
 
5.6.1.2. Camisa Kadtum Ml. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (𝑢𝑛𝑑. )
ℎ × ℎ
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
1710
16 × 55
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
1710
880
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 = 1.9
𝑢𝑛𝑑
ℎ. ℎ
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5.6.1.3. Camisa Radical Mc. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (𝑢𝑛𝑑. )
ℎ × ℎ
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
2871
16 × 72
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
2871
1152
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 = 2.5
𝑢𝑛𝑑
ℎ. ℎ
 
5.6.1.4. Camisa Radical Ml. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
Cantidad de producción (und. )
h × h
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
2325
16 × 68
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 =
2325
1088
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐻 − 𝐻 = 2.14
𝑢𝑛𝑑
ℎ. ℎ
 
5.7. Productividad Global propuesta. 
𝑷𝟏 = Producto N°1.            𝑬𝑿𝑾𝟏 = 𝑰𝒏𝒄𝒐𝒕𝒆𝒓𝒎𝒔 𝒅𝒆𝒍 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒐 𝟏. 
𝑷𝟐 = Producto N°2.  𝑬𝑿𝑾𝟐 = 𝑰𝒏𝒄𝒐𝒕𝒆𝒓𝒎𝒔 𝒅𝒆𝒍 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒐 𝟐. 
𝑷𝟑 = Producto N°3.  𝑬𝑿𝑾𝟑 = 𝑰𝒏𝒄𝒐𝒕𝒆𝒓𝒎𝒔 𝒅𝒆𝒍 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒐 𝟑. 
𝑷𝟒 = Producto N°4.  𝑬𝑿𝑾𝟒 = 𝑰𝒏𝒄𝒐𝒕𝒆𝒓𝒎𝒔 𝒅𝒆𝒍 𝒑𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒐 𝟒. 
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𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 𝑮𝒍𝒐𝒃𝒂𝒍 =
𝑷𝟏  𝑬𝑿𝑾𝟏 + 𝑷𝟐  𝑬𝑿𝑾𝟐 + 𝑷𝟑  𝑬𝑿𝑾𝟑 + 𝑷𝟒  𝑬𝑿𝑾𝟒
𝑹𝟏 + 𝑹𝟐 + 𝑹𝟑 + 𝑹𝟒
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 𝑮𝒍𝒐𝒃𝒂𝒍 =
𝟐𝟒𝟗𝟔 × 𝟑𝟐 + 𝟏𝟕𝟏𝟎 × 𝟑𝟓 +  𝟐𝟖𝟕𝟏 × 𝟑𝟐 + 𝟐𝟑𝟐𝟓 × 𝟑𝟓
𝟏𝟏𝟒𝟑𝟎𝟔 +  𝟐𝟏𝟏𝟐𝟎 + 𝟕𝟗𝟗 + 𝟏𝟔𝟑𝟎 + 𝟖𝟓𝟎
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 𝑮𝒍𝒐𝒃𝒂𝒍 =
𝟕𝟗𝟖𝟕𝟐 + 𝟓𝟗𝟖𝟓𝟎 +  𝟗𝟏𝟖𝟕𝟐 + 𝟖𝟏𝟑𝟕𝟓
𝟏𝟑𝟖𝟕𝟎𝟓
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅 𝑮𝒍𝒐𝒃𝒂𝒍 =
𝟑𝟏𝟐𝟗𝟔𝟗
𝟏𝟑𝟖𝟕𝟎𝟓
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝐺𝑙𝑜𝑏𝑎𝑙 = 2.3 
5.8. Índice de incremento de la productividad parcial. 
5.8.1. Camisa Kadtum Mc. 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 =
2.3 − 1.7 
1.7
× 100 % 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 =
0.6 
1.7
× 100 % 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 = 35.3% 
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5.8.2. Camisa Kadtum Ml. 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 =
1.9 − 1.4 
1.4
× 100 % 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 =
0.5 
1.4
× 100 % 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 = 35.7% 
5.8.3. Camisa Radical Mc. 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 =
2.5 − 1.9 
1.9
× 100 % 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 =
0.6 
1.9
× 100 % 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 = 31.6% 
5.8.4. Camisa Radical Ml. 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 =
2.14 − 1.6 
1.6
× 100 % 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 =
0.54 
1.6
× 100 % 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑎𝑙 = 33.75% 
5.9. Índice de incremento de la productividad Global. 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑔𝑙𝑜𝑏𝑎𝑙 =
2.3 − 2 
2
× 100 % 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑔𝑙𝑜𝑏𝑎𝑙 =
0.3
2
× 100 % 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑔𝑙𝑜𝑏𝑎𝑙 = 15 % 
La productividad incremento en 15 % aproximadamente. 
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5.10. Eficacia de la Línea Propuesta. 
5.10.1. Camisa Kadtum Mc. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑹𝒆𝒂𝒍 = 𝟐𝟒𝟗𝟔 𝒖𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔. 
𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐𝒅𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒍𝒆 = 𝟒𝟑𝟐𝟎 𝒎𝒊𝒏. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 =
𝟒𝟑𝟐𝟎 
𝒎𝒊𝒏.
𝒔𝒆𝒎.
𝟏𝟗𝟕𝟐
𝒎𝒊𝒏.
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 = 𝟐. 𝟐𝟎 
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
𝒔𝒆𝒎.
 
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝑷𝑹  × 𝟏𝟎𝟎
𝑷𝑰
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝟏 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
𝟐. 𝟐
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
 × 𝟏𝟎𝟎% 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝐿í𝑛𝑒𝑎 = 45.45 % 
5.10.2. Camisa Kadtum Ml. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑹𝒆𝒂𝒍 = 𝟏𝟕𝟏𝟎 𝒖𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔. 
𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐𝒅𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒍𝒆 = 𝟒𝟑𝟐𝟎 𝒎𝒊𝒏. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 =
𝟒𝟑𝟐𝟎 
𝒎𝒊𝒏.
𝒔𝒆𝒎.
𝟏𝟕𝟕𝟖
𝒎𝒊𝒏.
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 = 𝟐. 𝟒𝟑 
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
𝒔𝒆𝒎.
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𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝑷𝑹  × 𝟏𝟎𝟎
𝑷𝑰
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝟏 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
𝟐. 𝟒𝟑 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
 × 𝟏𝟎𝟎% 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝐿í𝑛𝑒𝑎 = 41.15 % 
5.10.3. Camisa Radical Mc. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑹𝒆𝒂𝒍 = 𝟐𝟖𝟕𝟏 𝒖𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔. 
𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐𝒅𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒍𝒆 = 𝟒𝟑𝟐𝟎 𝒎𝒊𝒏. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 =
𝟒𝟑𝟐𝟎 
𝒎𝒊𝒏.
𝒔𝒆𝒎.
𝟏𝟔𝟗𝟑 
𝒎𝒊𝒏.
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 = 𝟐. 𝟓𝟓 
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
𝒔𝒆𝒎.
 
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝑷𝑹  × 𝟏𝟎𝟎
𝑷𝑰
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝟏 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
𝟐. 𝟓𝟓 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
 × 𝟏𝟎𝟎% 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝐿í𝑛𝑒𝑎 = 39.22% 
5.10.4. Camisa Radical Ml. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑹𝒆𝒂𝒍 = 𝟐𝟑𝟐𝟓 𝒖𝒏𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔. 
 168 
Cubas & Riojas 
𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐𝒅𝒊𝒔𝒑𝒐𝒏𝒊𝒃𝒍𝒆 = 𝟒𝟑𝟐𝟎 𝒎𝒊𝒏. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 =
𝟒𝟑𝟐𝟎 
𝒎𝒊𝒏.
𝒔𝒆𝒎.
𝟏𝟕𝟕𝟖 
𝒎𝒊𝒏.
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
 
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝑰𝒅𝒆𝒂𝒍 = 𝟐. 𝟒𝟑
𝒍𝒐𝒕𝒆𝒔.
𝒔𝒆𝒎.
 
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝑷𝑹  × 𝟏𝟎𝟎
𝑷𝑰
 
𝑬𝒇𝒊𝒄𝒂𝒄𝒊𝒂 𝒅𝒆 𝒍𝒂 𝑳í𝒏𝒆𝒂 =
𝟏 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
𝟐. 𝟒𝟑 
𝒍𝒐𝒕𝒆.
𝒔𝒆𝒎.
 × 𝟏𝟎𝟎% 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝐿í𝑛𝑒𝑎 = 41.15 % 
5.11. Incremento de la Producción. 
5.11.1. Camisa Kadtum Mc. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝒂𝒏𝒕𝒆𝒓𝒊𝒐𝒓 = 𝟐𝟐𝟔𝟐 
𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝒂𝒄𝒕𝒖𝒂𝒍 = 𝟐𝟒𝟗𝟔 
𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
 
∆ % 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 =
𝟐𝟒𝟗𝟔
𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.   −   𝟐𝟐𝟔𝟐
𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
𝟐𝟐𝟔𝟐
𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
 
 
∆ % 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 = 𝟏𝟎. 𝟑𝟒 % 
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5.11.2. Camisa Kadtum Ml. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝒂𝒏𝒕𝒆𝒓𝒊𝒐𝒓 = 𝟏𝟓𝟗𝟔 
𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝒂𝒄𝒕𝒖𝒂𝒍 = 𝟏𝟕𝟏𝟎 
𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
 
∆ % 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 =
𝟏𝟕𝟏𝟎
 𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.   −   𝟏𝟓𝟗𝟔
 𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
𝟏𝟓𝟗𝟔
 𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
 
 
∆ % 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 = 𝟕. 𝟏𝟒 % 
 
5.11.3. Camisa Radical Mc. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝒂𝒏𝒕𝒆𝒓𝒊𝒐𝒓 = 𝟐𝟔𝟗𝟕 
𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝒂𝒄𝒕𝒖𝒂𝒍 = 𝟐𝟖𝟕𝟏 
𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
 
∆ % 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 =
𝟐𝟖𝟕𝟏
 𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.   −   𝟐𝟔𝟗𝟕
 𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
𝟐𝟔𝟗𝟕
 𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
 
 
∆ % 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 = 𝟔. 𝟒𝟓 % 
 
5.11.4. Camisa Radical Ml. 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝒂𝒏𝒕𝒆𝒓𝒊𝒐𝒓 = 𝟐𝟏𝟕𝟓 
𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
 
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝒂𝒄𝒕𝒖𝒂𝒍 = 𝟐𝟑𝟐𝟓 
𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
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∆ % 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 =
𝟐𝟑𝟐𝟓
 𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.   −   𝟐𝟏𝟕𝟓
 𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
𝟐𝟏𝟕𝟓
 𝒖𝒏𝒅.
𝒔𝒆𝒎.
 
 
∆ % 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 = 𝟔. 𝟗𝟎 % 
5.12. Beneficio / costo de la implementación. 
5.12.1. Costos de la Implementación. 
5.12.1.1. Almacén de telas. 
Tabla 21: Costos de la implementación del almacén de telas. 
N OBJETIVOS ESPECÍFICOS COSTO 
1 Diseñar una redistribución de telas en los andamios. 350 
1.1 Mano de obra para la instalación de la nueva redistribución. 300 
1.2 Señalización de las zonas del almacén. 50 
2 Implementación de 5 s 1555 
2.1 Compra de utensilios de limpieza. 55 
2.2 Salario total de las encargadas de la implementación. 1500 
3 Minimizar el tiempo de preparación de pedidos. 70 
3.1 Realización de un programa de Kardex  70 
  Inversión total  1975 
 
5.12.1.2. Shojinka. 
Tabla 22: Costos de la implementación de Shojinka. 
N OBJETIVOS ESPECÍFICOS COSTO 
1 Mejorar el clima laboral. 1000 
1.1 Capacitación de dos operarios para diseño. 400 
1.2 Capacitación de dos operarios para corte 600 
  Inversión total  1000 
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5.12.1.3. Almacén de avíos. 
Tabla 23: Costos de la implementación del Almacén de avíos. 
N OBJETIVOS ESPECÍFICOS COSTO 
1 Diseñar una redistribución de artículos en los estantes. 230 
1.1 Mano de obra para la instalación de la nueva redistribución. 150 
1.2 Señalización de las zonas del almacén. 80 
2 Maximizar la utilización del espacio en los estantes del almacén. 4036 
2.1 Compra de cajas para hilos. 2020 
2.2 Compra de cajas para las etiquetas. 2016 
3 Minimizar el tiempo de preparación de pedidos. 5125 
3.1 Adquisición de una balanza electrónica. 5000 
3.2 Compra de artículos para la manipulación de avíos. 25 
3.3 Realizar pruebas de la balanza durante una semana. 100 
  Inversión total  9391 
 
Nota: El sueldo del operario por los dos almacenes es 850. 
5.12.2. Beneficios de la implementación. 
5.12.2.1. Aumento de la producción. 
5.12.2.1.1. Camisa Kadtum Mc. 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎 𝑘𝑎𝑑𝑡𝑢𝑚 𝑀𝑐) = 2496 − 2262 = 234. 
𝑰𝒏𝒄𝒓𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐 𝒆𝒏 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔 (𝒄𝒂𝒎𝒊𝒔𝒂 𝒌𝒂𝒅𝒕𝒖𝒎 𝑴𝒄) = 𝟐𝟑𝟒 × 𝟑𝟐 =  𝟕𝟒𝟖𝟖 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔. 
5.12.2.1.2. Camisa Radical Mc. 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎 𝑅𝑎𝑑𝑖𝑐𝑎𝑙 𝑀𝑐) = 2871 − 2697 = 174. 
𝑰𝒏𝒄𝒓𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐 𝒆𝒏 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔 (𝒄𝒂𝒎𝒊𝒔𝒂 𝑹𝒂𝒅𝒊𝒄𝒂𝒍 𝑴𝒄) = 𝟏𝟕𝟒 × 𝟑𝟐 =  𝟓𝟓𝟔𝟖 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔. 
5.12.2.1.3. Camisa Kadtum Ml. 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎 𝑘𝑎𝑑𝑡𝑢𝑚 𝑀𝑙) = 1710 − 1596 = 114. 
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𝑰𝒏𝒄𝒓𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐 𝒆𝒏 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔 (𝒄𝒂𝒎𝒊𝒔𝒂 𝒌𝒂𝒅𝒕𝒖𝒎 𝑴𝒍) = 𝟏𝟏𝟒 × 𝟑𝟓 =  𝟑𝟗𝟗𝟎 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔. 
5.12.2.1.4. Camisa Radical Ml. 
𝐼𝑛𝑐𝑟𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 (𝑐𝑎𝑚𝑖𝑠𝑎 𝑅𝑎𝑑𝑖𝑐𝑎𝑙 𝑀𝑙) = 2325 − 2175 = 150. 
𝑰𝒏𝒄𝒓𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐 𝒆𝒏 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔 (𝒄𝒂𝒎𝒊𝒔𝒂 𝑹𝒂𝒅𝒊𝒄𝒂𝒍 𝑴𝒍) = 𝟏𝟓𝟎 × 𝟑𝟓 =  𝟓𝟐𝟓𝟎 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔. 
5.12.2.2. Disminución de horas de trabajo. 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑟𝑖𝑜𝑟𝑒𝑠 =  80 + 69 + 83 + 80 = 312. 
 𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 𝒏𝒐𝒓𝒎𝒂𝒍𝒆𝒔 𝒕𝒓𝒂𝒃𝒂𝒋𝒂𝒅𝒂𝒔 𝒆𝒏 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔 = 𝟐𝟖𝟓 × 𝟓 =  𝟏𝟒𝟐𝟓 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔. 
𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 𝒆𝒙𝒕𝒓𝒂𝒔 𝒕𝒓𝒂𝒃𝒂𝒋𝒂𝒅𝒂𝒔 𝒆𝒏 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔 = 𝟐𝟕 × 𝟕. 𝟓 =  𝟐𝟎𝟐. 𝟓 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔. 
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑝𝑢𝑒𝑠𝑡𝑎𝑠 =  69 + 55 + 72 + 68 = 264. 
𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 𝒕𝒓𝒂𝒃𝒂𝒋𝒂𝒅𝒂𝒔 𝒆𝒏 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔 = 𝟐𝟔𝟒 × 𝟓 =  𝟏𝟑𝟐𝟎 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔. 
𝑨𝒉𝒐𝒓𝒓𝒐 𝒆𝒏 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔 𝒅𝒆 𝒍𝒂𝒔 𝒉𝒐𝒓𝒂𝒔 𝒕𝒓𝒂𝒃𝒂𝒋𝒂𝒅𝒂𝒔 =  𝟏𝟔𝟐𝟕. 𝟓 − 𝟏𝟑𝟐𝟎 = 𝟑𝟎𝟕. 𝟓 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔. 
5.12.3. Beneficio/ Costo. 
𝒃𝒆𝒏𝒆𝒇𝒊𝒄𝒊𝒐
𝒄𝒐𝒔𝒕𝒐
=
𝟕𝟒𝟖𝟖+ 𝟓𝟓𝟔𝟖 +  𝟑𝟗𝟗𝟎 + 𝟓𝟐𝟓𝟎 + 𝟑𝟎𝟕. 𝟓 
𝟖𝟓𝟎 + 𝟗𝟑𝟗𝟏 + 𝟏𝟎𝟎𝟎 +  𝟏𝟗𝟕𝟓
 
𝒃𝒆𝒏𝒆𝒇𝒊𝒄𝒊𝒐
𝒄𝒐𝒔𝒕𝒐
=
𝟐𝟐𝟔𝟎𝟑.𝟓 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔
𝟏𝟑𝟐𝟏𝟔 𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔 
 
𝒃𝒆𝒏𝒆𝒇𝒊𝒄𝒊𝒐
𝒄𝒐𝒔𝒕𝒐
=  𝟏. 𝟕𝟏 
𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔
𝒎𝒆𝒔
 
 
NOTA: Significa que por cada sol invertido en la propuesta la empresa tendrá un 
retorno de 1.71 soles/mes. 
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6.1. CONCLUSIONES. 
1. Se elaboró un diagnóstico del área de producción de la empresa de 
confecciones Lalangue, encontrando que la empresa no cuenta con procedimientos 
documentados de las diferentes áreas que involucra, para el control de sus procesos 
de confección, lo que ha ocasionado tiempos de espera, desperdicio de tela, y 
excesivas horas de trabajo; ocasionando pérdidas de dinero para la empresa, 
incomodidad por el horario de trabajo que se refleja en el escaso clima laboral, siendo 
cada vez menos productivos y no competitivos. 
2. Se evaluaron todos  los recursos con que cuenta la organización, con respecto: 
La materia prima, había un gran desperdicio en la operación de corte de piezas de 
la camisa, para el modelo de la camisa Kadtum Ml, los aplomos tendidos tendían 
una medida de 4.55 metros de largo y 1.80 metros de ancho; y ahora con la mejor 
distribución de las piezas de la camisa en la tela base las medidas son 4.38 
metros de largo y  1.80 metros de ancho, para el modelo de la camisa Kadtum Mc, 
los aplomos tendidos tendían una medida de 3.35 metros de largo y 1.80 metros 
de ancho; y ahora con la mejor distribución de las piezas de la camisa en la tela 
base las medidas son 3.10 metros de largo y  1.80 metros de ancho,; para el 
modelo de la camisa Radical Ml, los aplomos tendidos tendían una medida de 3.40 
metros de largo y 1.80 metros de ancho; y ahora con la mejor distribución de las 
piezas de la camisa en la tela base las medidas son 3.20 metros de largo y 1.80 
metros de ancho, y  finalmente para el modelo de la camisa Radical Mc, los 
aplomos tendidos tendían una medida de 3.20 metros de largo y 1.80 metros de 
ancho; y ahora con la mejor distribución de las piezas de la camisa en la tela base 
las medidas son 3 metros de largo y  1.80 metros de ancho. 
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La mano de obra tenía muchos tiempos ociosos en la línea de producción, por la 
demora de abastecimiento de telas y avíos; espera de un operario poco 
comprometido con la empresa, ahora que carecemos de éste operario, el clima 
laboral de los 16 trabajadores es mejor y muestran mayor compromiso; aparte que 
se aprovecha el talento humano, puesto que cuatro de ellos estuvieron en 
capacitación, con la finalidad de tener personal multifuncional, y mostrando 
responsabilidad para las tareas asignadas de diseño y corte; disminuyendo 
tiempos de espera y de trabajo, que sentía esta incomodidad de acabar los lotes 
hasta el día domingo; ahora esto ya no sucede, para la empresa significaba una 
pérdida razonable de dinero. 
Con respecto al capital y maquinarias, la empresa cuenta con el capital necesario 
para el movimiento de este tipo de negocio, debido a que la inversión y el manejo  
es alto así como las maquinarias con que cuenta son de marca conocida Juky; 
siendo las de mejor calidad en la industria textil. 
3. Las técnicas de Lean Manufacturing que se implementaron fueron las 
siguientes:  
Las 5 s se realizó en el almacén de telas y avíos, con la finalidad de mejorar el 
abastecimiento al área de producción y disminución de tiempos en la preparación 
de pedidos. 
Mejora continua se aplicó en el almacén de avíos para diseñar de mejor manera la 
redistribución de en los estantes, maximización en la utilización del espacio en los 
estantes del almacén y diseñar un manual de catalogación. 
Shojinka se aplicó mediante las capacitaciones al personal, puesto que se 
aprovechó el talento humano con la finalidad de tener en la empresa personas 
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multifuncionales, que conozcan las diferentes actividades que involucra el proceso 
de confección. 
Mediantes los diagramas de todas las áreas que incluye el área de producción, se 
puede llevar a cabo un trabajo estandarizado. 
4. Luego que se realizó la implementación de las herramientas de Lean 
Manufacturing, se evaluó resultados mediante indicadores de medición, siendo 
éstos los resultados: 
a) La productividad parcial de la mano de obra se incrementó en un promedio 
de 34 % aproximadamente. 
b) La productividad global del área de producción de la empresa se incrementó 
en un 15% aproximadamente. 
c) El beneficio /costo de la implementación del plan de acción propuesto es 
1.71. 
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6.2. RECOMENDACIONES. 
 
1. Continuar con el plan de acción implementado en el área de producción, para 
mantener los índices de productividad alcanzados. 
2. Implementar diseños, bordados en los productos para mejorar la estética y al 
mismo tiempo darle uso a la maquina bordadora con que cuenta la empresa. 
3. Vender las máquinas que se encuentran en desuso y obstaculizando el libre 
tránsito en el área de confecciones de la empresa. 
4. Hacer un estudio de mercado local, para evaluar la conveniencia de introducir 
los productos en este mercado. 
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Anexo 1: Número de actividades de cada Herramienta Implementada. 
El número de actividades que involucra la aplicación de las 5S son 14 
actividades. 
El número de actividades que involucra la aplicación de Shojinka son 9 
actividades. 
El número de actividades que involucra la aplicación de Mejora Continua son 
10 actividades. 
 
 
Pasos de la Aplicación 5S Actividades
Identificar y cuantificar los fardos de telas.
Separar los fardos de tela por su tipo de composición.
Localizar y retirar materiales u objetos que no correspondan al área.
Verificar el estado de los andamios.
Limpieza de los andamios.
Limpieza de paredes y piso del área.
Colocar los andamios en su posición habitual.
Colocar los fardos de tela, previamente clasificación ABC.
Realizar la diagramación de los procesos de entrada que incluye el área.
Realizar la diagramación de los procesos de salida que incluye el área.
Realizar un kardex
Creación de normas  políticas para mantener  el correcto funcionamiento.
Establecimiento de actividades e asignación de los recursos asignados.
Cronograma de actividades.
Disciplina y compromiso.
Clasificación y descarte.
Limpieza.
Organización.
Estandarizar.
Pasos de la Aplicación de la Mejora Continua Actividades
Recpeción de Mercadería.
Métodos de Inspección de la Mercadería.
Ubicación de los avíos por familias.
Supervisión de los avíos.
Supervisión del estado y tamaño de los estantes.
Incorporación de cajas para la ubicación de los avíos.
Distribución de los tres estantes.
Contar con una balanza eléctrica.
Manual de Catalogación de los Avíos.
Realizar inventarios (Kardex).
Diseño de una redistribución de artículos en los estantes.
Maximización de los espacios en los estantes.
Minimización de los tiempos de preparación.
Pasos de la Aplicación de Shojinka. Actividades
Identificar y cuantificar los fardos de telas.
Separar los fardos de tela por su tipo de composición.
Localizar y retirar materiales u objetos que no correspondan al área.
Verificar el estado de los andamios.
Limpieza de los andamios.
Limpieza de paredes y piso del área.
Colocar los andamios en su posición habitual.
Colocar los fardos de tela, previamente clasificación ABC.
Medición de las responsabilidades de los RRHH asignados. Verificar el desempeño de los RRHH.
Determinación de los problemas mas importantes.
Evaluación del RRHH. encargado de las operaciones de diseño y corte.
Planteamiento de una propuesta de mejora.
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Anexo 2: Desempeño de la aplicación de Shojinka. 
 
OPERACIONES RR.HH. MEDICIONES DE DESEMPEÑO. 
DISEÑO A 
Aplicar correctamente la metodología de diseño de las camisas. 
Cumplir con su horario de trabajo. 
Ordenamiento de las cartulinas por medidas. 
Limpieza de su área de trabajo. 
CORTE B 
Aplicar correctamente la metodología de corte de las piezas de las camisas. 
Cumplir con su horario de trabajo. 
Limpieza y ordenamiento de los instrumentos de trabajo. 
Ordenamiento por tallas de todas las piezas cortadas. 
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FACULTAD DE INGENIERÍA ARQUITECTURA Y URBANISMO. 
ESCUELA ACADÉMICA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 
 “IMPLEMENTACIÓN DE UN PLAN DE ACCIÓN EN EL MARCO DE LEAN 
MANUFACTURING, PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE 
PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA LALANGUE - LAMBAYEQUE 2015”. 
 
ENTREVISTA 
Entrevistado: 
Apellidos y Nombre: _____________________________________________________ 
Cargo:   _____________________________________________________ 
Objetivo: 
Conocer el nivel actual de la empresa con la finalidad de ver si están interesados en 
implementar un sistema de gestión. 
Cuestionario: 
1. ¿Cuáles son los objetivos principales de su empresa? 
Precios bajos.  
Mejorar la calidad. 
Aumentar la Productividad. 
Reducir tiempos de preparación. 
Reducir mermas. 
Comentario: 
___________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________ 
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2. ¿Su empresa tiene algún tipo de problemas? 
Sí__________ No_________ 
3. ¿Cuál es el principal problema que está limitando a su empresa para alcanzar 
sus objetivos principales? 
 
Niveles elevados de Stock. 
Baja productividad del personal. 
 Demanda insatisfecha. 
Mermas. 
Baja capacitación del personal. 
Alta cantidad de desechos. 
4. ¿Qué medidas usted está adoptando para superar éstos problemas? 
Innovación del proceso (nuevos equipos / maquinarias) 
Innovación del producto. 
Cambios organizacionales / procesos. 
Cambios en la metodología de gestión. 
Mayor compromiso con los proveedores. 
 Mayor compromiso con los clientes distribuidores. 
Otros. 
Comentario: 
___________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________ 
 
5. ¿Conoce acerca de la técnica de Lean Manufacturing? 
Sí__________ No_________ 
 
6. ¿Cuáles de las siguientes técnicas de Lean conoce usted? 
 
Las 5 S. 
 186 
Cubas & Riojas 
 
Shojinka. 
 Just in time. 
 Mejora continua. 
 TPM. 
 Poka Yoke. 
 
7. ¿Qué ventajas piensa usted que podría tener su empresa con la aplicación del 
enfoque de Lean? 
 
Reducción de costos. 
 Aumento de la productividad de la mano de obra. 
 Aumento de la rentabilidad. 
Incremento de la productividad. 
Aumento de la satisfacción del cliente. 
 
Aumento de la calidad del producto. 
 
Reducción de mermas. 
 
Otras. 
 
Comentario: 
___________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________ 
 
8. ¿Cuáles considera que son los factores principales que le llevaría al aplicar 
Lean? 
Posibilidad de Mejoras. 
Necesidades de recursos.  
Relación óptima de entre costes / beneficios. 
Otras. 
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Comentario: 
___________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________ 
 
9. En el futuro ¿Cree que tendrá la necesidad de aplicar el enfoque Lean 
Manufacturing? 
A causa de los proveedores / clientes. 
Debido a las necesidades del mercado.  
 Debido a las necesidades internas asociadas a nuestros procesos. 
Pienso que no. 
No lo sé. 
Sí. 
Comentario: 
___________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________ 
 
10. ¿Cómo determina la propuesta del plan basado en Lean Manufacturing para su 
empresa? 
Buena opción. 
De gran ayuda para la empresa.  
 Alternativa de mejoramiento. 
 Disminución de mermas. 
Comentario: 
___________________________________________________________________________
___________________________________________________________________________ 
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Anexo 6: Microsoft Project. 
 189 
Cubas & Riojas 
Anexo 7: Fotos de la empresa. 
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Tiempos para el proceso de la camisa Kadtum Mc, con una producción de 
2262 camisas lote/semana. 
 
ACTUALES PROPUESTOS AHORROS
PROCESO : DE 
MANUFACTUR
A 
MÉTODO : ACTUAL
7 2
4 2 --
1 --
6
1 0
--
min. 4813
17
N° DESCRIPCIÓN DE ACTIVIDADES Cant. Dista. Tiempo OBSERVACIONES
1 Control de Tela. 1 75
2 Habilitado. 1 528
3 Formar Aplomos. 1 20
4 Hacia tendido y corte. 1 10
5 Espera del encargado de diseño. 1 330
6 Diseño de Camisa. 1 40
7 Hacia corte el diseño. 1 3
8 Corte de Piezas. 1 880
9 Hacia confección 1 5
10 Abastecimiento de hilos. 1 75
12 Confección de la camisa 1 1787
13 Hacia acabado 1 5
14 Acabado(ojal + botón) 1 283
15 Limpieza. 1 93
16 Planchado. 1 93
17
Abastecimiento de etiquetas,bolsas y 
cinta.
1 70
18 Etiquetado. 1 258
19 Embolsado. 1 258
20 Almacenado 1 0
TOTAL 19 4813
OPERACIÓN E INSPECCIÓN
OPERARIO: INVESTIGADORES
MANO DE OBRA
Símbolos
INSPECCIÓN
COSTO
MATERIALES
FECHA: TOTAL
APROBADO: ALMACÉN
DISTANCIA
TIEMPO
OPERACIÓN
LUGAR: ÁREA DE PRODUCCIÓN TRANSPORTE
UBICACIÓN: ÁREA DE PRODUCCIÓN ESPERA
DAP - DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN - CAMISA KADTUM MC
DIAGRAMA: 01 
RESUMEN
HOJA: 01 
OBJETO: CAMISA KADTUM (MC) FUNCIONES
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La estimación de tiempos se basó en la elimicacion de algunas actividades, debido 
a que luego de la implementación de las técnicas de Lean Manufacturing se 
mostraron dichas mejoras: 
a) La eliminación en el tiempo de control de tela, puesto a que ahora hay un 
encargado de esta área, el cual lleva un control que se logró con la 
aplicación de las 5 s y mejora continua; antes este tiempo correspondía 
porque los operarios tenían que clasificar el tipo de tela que se iban a 
utilizar por familias. 
b) La eliminación del tiempo de espera del encargado (diseño y corte), así 
mismo del diseño de la camisa en cartones para el trazado de la tela base, 
esto se mejoró con la aplicación de shojinka, capacitando nuevos operarios 
para éstas operaciones y separando este personal poco comprometido con 
su labor. 
c) La eliminacion del tiempo de abastecimiento de hilos, etiquetas y bolsas; 
puesto a que ahora hay un encargado de esta área de avíos, el cual lleva 
un control que se logró con la aplicación de las 5 s y mejora continua; antes 
este tiempo correspondía a que el operario perdí tiempo clasificando cada 
avío a utilizarse. 
d) Se eliminaron 7 actividades que correspondían básicamente a la 
eliminación de tiempos de esperas y demoras. 
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ACTUALES PROPUESTOS AHORROS
PROCES
O : DE 
MANUF
ACTURA 
MÉTODO : PROPUESTO
6 2
3 2 --
--
3
1 0
--
min. 4171
16
N°
DESCRIPCIÓN DE 
ACTIVIDADES
Cant. Dista. Tiempo OBSERVACIONES
1 Habilitado de Tela. 1 582
2 Formar Aplomos. 1 22
3 Hacia Tendido. 1 11
4 corte de Piezas. 1 660
5 Hacia Confección. 1 5
6
Confección de la 
camisa.
1 1972
7 Hacia acabados. 1 5
8 Acabado(ojal + botón). 1 312
9 Limpieza. 1 104
10 Planchado. 1 104
11 Etiquetado. 1 170
12 Embolsado. 1 170
13 Almacenado 1 0
TOTAL 13 4117
Símbolos
COSTO
MANO DE OBRA
MATERIALES
FECHA: TOTAL
APROBADO: ALMACÉN
DISTANCIA
TIEMPO
OPERACIÓN
LUGAR: ÁREA DE PRODUCCIÓN TRANSPORTE
UBICACIÓN: ÁREA DE PRODUCCIÓN ESPERA
OPERARIO: INVESTIGADORES INSPECCIÓN
OPERACIÓN E INSPECCIÓN
DAP - DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN - CAMISA KADTUM MC
DIAGRAMA: 01 
RESUMENHOJA: 01 
OBJETO: CAMISA KADTUM (MC) FUNCIONES
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Título:  “IMPLEMENTACIÓN DE UN PLAN DE ACCIÓN EN LA EMPRESA 
LALANGUE, MEDIANTE TÉCNICAS DE LEAN MANUFACTURING 
PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD” 
Resumen. 
El proyecto se basa en la implementación de un plan de mejora utilizando técnicas 
de Lean Manufacturing, en la empresa de confecciones textiles Lalangue.  
Mediante la planificación e implementación de mejoras, se logró un aumento en 
los niveles de eficiencia y la productividad. Además se logró reducir los tiempos 
ociosos. 
Justificación. 
Debido a los bajos índices de productividad y efectividad durante todo el proceso, 
que generan demanda insatisfecha y de tiempos ociosos debido a la espera del 
operario encargado del diseño y corte que muchas veces no se presentaba a 
trabajar así como también la demora de habilitados de tela y avíos, altas tasas de 
horas extras de mano de obra empleados en la producción, siendo indispensable 
implementar un plan de mejora continua enfocado en el área de producción, 
abarcando desde el almacén de telas y avíos, para satisfacer la demanda.  
Para determinar dicha implementación, se hace un diagnóstico actual de la 
empresa, planes que reduzcan o mejoren los indicadores analizados, 
adecuándose a las necesidades de la empresa, así como aportar para el 
cumplimiento de sus metas de acuerdo a los objetivos estratégicos.  
La evaluación económica financiera demuestra la viabilidad del proyecto. 
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1. Objetivos. 
 
1.1. General. 
Diseñar e Implementar un plan de mejora en la empresa Lalangue, a fin de 
aumentar la productividad y rentabilidad.  
1.2. Específicos. 
a) Realizar el diagnóstico de las diferentes áreas que incluyen todo el proceso 
de producción. 
 
b) Elaborar la descripción del proceso productivo, identificando los desperdicios 
que influyen a la productividad.  
 
c) Identificar y aplicar las técnicas de Lean Manufacturing (Vsm, 5s, Shojinka y 
Mejora Continua). 
  
d) Formular e implementar el plan de mejoramiento para el área de producción. 
 
e) Lograr el compromiso de los trabajadores con respecto a las 5s y mejora 
continua, mediante la enseñanza de métodos de trabajo que facilitarán su 
labor.  
 
f) Implantar cronogramas para la realización de actividades. 
 
g) Realizar un seguimiento y control del plan de acción mediante índices de 
medición. 
 
2. Plan de acción. 
 
2.1. Plan de implementación de 5 S’. 
2.2. Plan de motivación  
2.3. Plan de Capacitación e implementación de Shojinka. 
2.4. Plan de mejora y estandarización de procesos.  
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3. Implementación. 
 
3.1. Implementación de 5 S’. 
 
3.1.1. Diagnóstico de la situación actual de la empresa.  
 
El Almacén de telas se encontraba con poca iluminación, incorrecta distribución de 
estantes y muchos de ellos obsoletos, ningún tipo de control de inventario 
mostrando desorden. 
El Almacén de avíos carecía de control de inventarios y codificación de los 
mismos, presentando desorden, errónea distribución de los artículos puestos que 
se encuentras apilados unos a otros, obstaculizando el libre desplazamiento de los 
operarios , falta de clasificación ABC, los artículos de mayor rotación se en 
encuentran en los niveles más altos.  
 
3.1.2. Se evaluó la posibilidad de implementación de las 5S. 
 
Realizando un análisis de los datos encontrados en las áreas mencionadas, 
presentamos las actividades y los posibles resultados a obtenerse. 
 
3.1.3. Se logró una coordinación con la alta dirección para la 
implementación de las 5s. 
 
Mediante las coordinaciones pertinentes y los permisos correspondientes, 
presentados en reuniones se estableció la implementación de dicha técnica, 
mediante un cronograma de actividades. 
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OBJETIVO: Implementación de las 5 S en el almacén de telas. 
 
ACTIVIDAD 
 
 
RESPON-
SABLE 
CRONOGRAMA 
                     Semanas 
RECURSOS 
 PRESUPUESTO RESULTADO 
(ENTREGABLE) 2 2 3 1 1 MAT. HUM. EQU. 
1° PASO: 
CLASIFICACIÓN Y 
DESCARTE DE TELAS. 
 
 
 
 
ENCARGADAS DEL 
PLAN DE ACCIÓN 
 
 
 
  
  
    
 2 operarios. Satisfactorio. 
2° PASO: LIMIPEZA DEL 
ÁREA Y ESTANTES  
 
   
      2 operarios. 
Satisfactorio. 
3° PASO: 
ORGANIZACIÓN DEL 
ÁREA Y TELAS 
  
 
  
    
  
2 operarios. 
Satisfactorio. 
4° PASO: 
ESTANDARIZACIÓN DEL 
ÁREA. 
   
 
 
    
 
2 operarios. 
Satisfactorio. 
5° PASO: DISCIPLINA Y 
COMPROMISO DE LOS 
TRABAJADORES. 
    
 
    
 
Todos los 
trabajadores. 
Satisfactorio. 
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OBJETIVO: Implementación de las 5 S en el almacén de avíos. 
 
ACTIVIDAD 
 
 
RESPON-
SABLE 
CRONOGRAMA 
                     Semanas 
RECURSOS 
 PRESUPUESTO RESULTADO 
(ENTREGABLE) 4 3 6 2 3 MAT. HUM. EQU. 
1° PASO: 
CLASIFICACIÓN Y 
DESCARTE DE AVÍOS. 
 
 
 
 
ENCARGADAS DEL 
PLAN DE ACCIÓN 
 
 
 
  
  
    
 4 operarios. Satisfactorio. 
2° PASO: LIMIPEZA DEL 
ÁREA Y ESTANTES  
 
   
      3 operarios. 
Satisfactorio. 
3° PASO: 
ORGANIZACIÓN DEL 
ÁREA Y AVÍOS. 
  
 
  
    
  
4 operarios. 
Satisfactorio. 
4° PASO: 
ESTANDARIZACIÓN DEL 
ÁREA. 
   
 
 
    
 
2 operarios. 
Satisfactorio. 
5° PASO: DISCIPLINA Y 
COMPROMISO DE LOS 
TRABAJADORES. 
    
 
    
 
Todos los 
trabajadores. 
Satisfactorio. 
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3.1.4. Se realiza la aplicación de las 5s en el área de almacén de telas y 
avíos. 
 
Almacén de telas. 
 
 
SEIRI 
 
 
SEITON  
 
Se encontró 80 fardos de tela, los cuales no 
estaban sin clasificar, se realizó la separación 
por el tipo de familia que pertenece, para luego 
ordenarlos según la frecuencia de su uso; luego 
retiramos los materiales y objetos que no 
correspondían al área. 
 
 
 
 
 
Se organizó los fardos de tela previamente ya 
clasificados ABC, con el fin de mejorar la 
localización y la reducción de tiempos de 
habilitación.  
 
SEISO 
 
 
SEIKETSU  
 
Una vez que el almacén se encontraba 
totalmente vacío, se limpió paredes y piso, 
agregando líquidos desinfectantes, posterior se  
distribuyó correctamente los estantes y fueron 
cambiados los que estaban obsoletos, por el 
exceso de peso acumulado en un solo lugar. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Se realizó un diagrama que involucra los procesos 
de entrada y salida de dicha área. 
Inicio
Pedido de material 
– (jefe de planta)
Verifica si hay el 
material pedido
¿si hay 
material?
Si 
Habilitar Material .
Fin
No
Pedido al 
proveedor
Esperar que 
llegue pedido
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SHITSUKE 
 
Creación de normas y  políticas mediante un Brainstorming (lluvia de ideas), contando con el apoyo y 
compromiso de los operarios que tienen acceso al área. 
 
a) Mantener el almacén limpio y en orden, cada cosa en su lugar. 
b) Control preventivo de inventarios (kardex). 
c) Proporcionar materiales mediante solicitudes autorizadas, a las áreas  que los requieran. 
d) Cronogramas de limpieza.  
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Almacén de Avíos. 
 
 
SEIRI 
 
 
SEITON  
 
Se encontró el área con varias cajas de 
mercadería apilada una tras otra en el suelo y los 
estantes totalmente vacíos, se encontró material 
no correspondiente a dicha área, la cual se 
retiró. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Se organizó las cajas con los avíos 
correspondientes ya clasificados ABC, en este caso 
los hilos y las etiquetas son los de mayor rotación, 
las agujas se colocaron en un sitio visible, siendo un 
avío de mucho cuidado, mejorando los tiempos de 
habilitación.  
FAMILIA CLASIFICACIÓN 
Hilo A 
Etiquetas A 
Botones B 
Entretela B 
Agujas B 
Imperdibles B 
Broches C 
 
 
SEISO 
 
 
SEIKETSU  
 
Se procedió a retirar todas las cajas y estantes, 
quedando el área totalmente vacía, se limpió 
paredes y piso, agregando líquidos 
desinfectantes, posterior se  distribuyó 
correctamente los estantes, se procedió a 
colocar cajas donde se almacenarán los avíos 
correspondientes. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Se realizó un diagrama que involucra los procesos 
de entrada y salida de todos los avíos. 
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SHITSUKE 
 
Creación de normas y  políticas mediante un Brainstorming (lluvia de ideas), contando con el apoyo y 
compromiso de los operarios que tienen acceso al área. 
 
a) Mantener el almacén limpio y en orden, cada cosa en su lugar. 
b) Control preventivo de inventarios (kardex). 
c) Proporcionar materiales mediante solicitudes autorizadas, a las áreas  que los requieran. 
d) Cronogramas de limpieza.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.1.5. De acuerdo a los resultados logrados, se logró un compromiso con 
los colaboradores de mantener este estilo de trabajo que faciliten su 
labor. 
 
Mediante los objetivos alcanzados en las dos áreas, mediante la creación de 
normas de trabajo y supervisión de las mismas, por un período de tiempo de 3 
semanas se logró que el personal adopte este estilo de trabajo.  
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3.2. Plan de motivación. 
 
3.2.1. Comité de motivación, campaña de fulbito y formación para la 
motivación. 
 
Para contribuir con la motivación del personal, se tomó en cuenta dichos planes, 
brindando capacitaciones y seminarios de liderazgo, trabajo en equipo, lealtad y 
compromiso con el trabajo. 
3.2.2. Programas de incentivos. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Trabajador del mes. 
 
 
3.3. Plan de implementación de Shojinka. 
 
3.3.1. Diagnóstico de la situación actual de la empresa.  
 
El área de corte y acabados estuvo conformado por 7 operarios,  los cuales 6 de 
ellos estaban comprometidos con su trabajo, pero no recibían ningún tipo de 
capacitación o entrenamiento, mientras tanto el restante era la persona encargada 
de  las operaciones decisivas de todo el proceso (diseño y corte); siendo eje de 
toda la cadena, pero por su poco compromiso, faltaba muchas veces al trabajo, lo 
cual generaba mucho retraso en la línea de producción generando un malestar al 
clima laboral, y en este caso se trata de una producción lote/semanas, la 
producción muchas veces se terminaba el día domingo. 
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3.3.2. Se evaluó la posibilidad de implementación de Shojinka. 
 
Realizando un análisis del problema encontrado en dicha área, se procedió a 
tomar en cuenta la implementación de dicha técnica. 
3.3.3. Se logró una coordinación con la alta dirección para la 
implementación de Shojinka. 
 
Mediante las coordinaciones pertinentes y los permisos correspondientes, 
presentados en reuniones se estableció la implementación de dicha técnica, 
mediante un cronograma de actividades. 
Se tuvo en cuenta que  contábamos con el personal indicado para ésta operación 
y él cual evaluamos, fueron puestos a capacitación por un tiempo de 15 días, a 
cargo de una persona competitiva en el campo de confecciones, como resultados 
se eligieron a los más productivos. 
 
ACTIVIDAD
1 2 MAT. HUM. EQU.
1° PASO: CLASIFICACIÓN 
DEL PERSONAL A 
CAPACITACIÓN.
  
 
12 operarios. Satisfactorio.
2° PASO: IDENTIFICAR 
HORARIOS PARA 
CAPACITACIÓN.
  
 
1 operario. Satisfactorio.
5° PASO: VERIFICACIÓN DE 
RESULTADOS.   
Todos los 
trabajadores.
Satisfactorio.
Satisfactorio.
1 operario.
         4 operarios.
  
 
Satisfactorio.
4° PASO: CAPACITACIÓN 
PROPIAMENTE DICHA.
3° PASO: IDENTIFICAR LA 
PERSONA ENCARGADA DE 
LA CAPACITACIÓN.
OBJETIVO: Implementación de Shojinka; ayudando a mejorar la productividad en el área de producción.
CRONOGRAMA
Semanas
RECURSOS
OPERARIOS RESULTADO (ENTREGABLE)
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3.3.4. Plan de capacitación. 
Para determinar el plan de capacitación, se realizó una clasificación del personal 
encargado de esta área, evaluando sus competencias y compromiso. 
TRABAJADOR CAPACITACIÓN EN 
Sergio Santos Diseño de la camisa 
Alfonso Echevarría Diseño de la camisa 
Luis Callirgos Corte de tela y piezas. 
Dennis Santisteban Corte de tela y piezas. 
 
Con los planes de capacitación propuestos, se estableció que se dictarán los 
cursos desde el 4 al 18 de agosto 2014, con una periodicidad de 2 semanas, con 
la finalidad que el personal conozca sus funciones, la misión de su puesto y las 
competencias que se deben desarrollar. 
3.3.5. Se realiza la aplicación de Shojinka en el área de corte y acabados. 
 
3.3.5.1. Diseño de las camisas. 
Se optó por el trazo de los diseños de los dos modelos de camisa, utilizando  
cartulina y marcadores, los cuales fueron colgados en el área de corte y acabados, 
para su fácil acceso, utilización y sobretodo disminuyendo tiempos de espera; 
estos moldes son de guía para el dibujo de la tela base. 
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MOLDES DE LAS PARTES DE LA CAMISA. 
ANTES DE LA CAPACITACIÓN. DESPUÉS DE LA CAPACITACIÓN. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.3.5.2. Corte de las piezas de la camisa. 
Este proceso inicia teniendo el trazado de la tela base y se procede al corte de las 
piezas con la máquina cortadora, siendo ésta una operación con mucha precisión 
y cuidado. 
Después de la capacitación los resultados fueron notables, debido a que se 
mejoró en diseñar la tela base y los moldes fueron replanteados en su colocación, 
reduciendo algunos centímetros en el largo de las tendidas de las telas  que 
formarán los aplomos a cortarse. 
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La camisa Kadtum Ml, los aplomos tendidos tendían una medida de 4.55 metros 
de largo y ahora con la mejor distribución de las piezas de la camisa en la tela 
base las medidas son 4.38 metros de largo. 
La camisa Kadtum Mc, los aplomos tendidos tendían una medida de 3.35 metros 
de largo y ahora con la mejor distribución de las piezas de la camisa en la tela 
base las medidas son 3.10 metros de largo. 
La camisa Radical Ml, los aplomos tendidos tendían una medida de 3.40 metros 
de largo y ahora con la mejor distribución de las piezas de la camisa en la tela 
base las medidas son 3.20 metros de largo. 
La camisa Radical Mc, los aplomos tendidos tendían una medida de 3.20 metros 
de largo y ahora con la mejor distribución de las piezas de la camisa en la tela 
base las medidas son 3 metros de largo. 
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3.4. Plan de Mejora en el almacén de avíos. 
3.4.1. Metodología. 
Diseño e implementación de una metodología para optimizar los procesos del 
almacén de avíos. 
a) Diseño de  una redistribución de artículos en los estantes. 
b) Maximización de los espacios en los estantes. 
c) Minimizar el tiempo de preparación de pedidos. 
d) Diseñar un manual de catalogación. 
3.4.2. Método de trabajo. 
3.4.2.1. Levantamiento de información de todos los procesos y/o 
procedimientos que se dan el área de avíos. 
La obtención datos e información complementaria de los procesos se realizó con 
ayuda de la observación directa al área de almacén de avíos. 
Para la actividad de redistribución del almacén y las dimensiones de la misma 
disponibles se obtuvo con medición directa e información secundaria. 
3.4.2.2. Levantamiento de información de dimensiones y factores 
relevantes para la redistribución del área de avíos. 
Con los datos e información obtenidos se determinó la carga de trabajo y la 
distribución actual del almacén de avíos, además de las dimensiones de los 
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estante, y se identificara cual es la mejor opción para que se ocupe al 100 % la 
capacidad de los mismos. 
Se identificó los problemas en la distribución del almacén de avíos, los tiempos 
de preparación de pedidos y una incorrecta distribución de los avíos. 
3.4.2.3. Procesamiento de la información, buscando soluciones. 
a) Implementación de un método de recepción e inspección de la mercadería. 
b) Diseño de un sistema de codificación de los avíos. 
c) Reordenamiento de los avíos inspeccionados en el almacén. 
d) Redistribución de los anaqueles. 
e) Para la redistribución del almacén se tuvo en cuenta el principio del espacio 
cúbico y flujo de materiales, es decir aprovechar al máximo el espacio cúbico 
y que sea ágil el traslado de los materiales dentro del almacén de avíos. 
f) Se aprovechó el espacio de los anaqueles al 100%. 
3.4.2.4. Metodología de Trabajo. 
a) La metodología de trabajo fue la siguiente: 
b) Levantamiento de información de todos los procesos y/o procedimientos que 
se dan el área de avíos. 
c) Levantamiento de información de dimensiones y factores relevantes para la 
redistribución del área de avíos 
d) Análisis de la información 
e) Elaboración de alternativas de mejora en el procedimiento y/o proceso en el 
área de avíos. 
f) Elaboración de alternativas de distribución del área de avíos 
g) Evaluación de alternativas y selección de propuestas. 
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3.4.2.5. Implementación. 
La redistribución del almacén de avíos seleccionados, se tuvo que redefinir y 
formalizar las funciones y responsabilidades, para lo cual se propuso los 
siguientes métodos de trabajo: 
a) Recepción de Mercadería. 
b) Método de Inspección de la mercadería. 
c) Ubicar los avíos por familias, facilita la ubicación de los mismos en los 
anaqueles, permite acelerar el habilitado de productos, el trabajo del 
habilitado se hace más fluido, mejora la supervisión de los avíos. 
d) Sobre la relaciones causa-efecto identificadas a partir de los estudios y 
evaluaciones, se detectaron las siguientes: 
e) Los anaqueles generalmente están semi-vacíos, encontrándose la 
mercadería ya inspeccionada en los pasillos o  en el ingreso del área de 
avíos, generando congestionamiento y desorden. 
f) Los avíos no se encuentran normalmente en los anaqueles respetando sus 
ubicaciones ya definidas. Existe confusión entre los operarios cuando 
buscan avíos para el habilitado. 
g) Eventualmente los productos al menudeo (etiquetas, botones, otros) y de 
gran cantidad son habilitados a mano generando pérdidas de tiempo. 
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Almacenamiento de forma empírica. 
Los avíos no cuentan 
con una posición fija 
en el almacén. 
No hay un criterio de 
ubicación de rotación. 
Catalogación deficiente. 
Gestión deficiente en el 
almacén de avíos. 
Distribución deficiente. 
El conteo se registra 
en forma manual. 
Método. Maquinaria
. 
Se almacena gran 
cantidad de inventario de 
manera desorganizada. 
No hay personal 
calificado en ésta 
área. 
Operarios 
expuestos al 
polvo. 
Material. Mano de 
obra. 
Medio  
ambiente. 
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3.4.2.5.1. Redistribución de los avíos, clasificación ABC. 
Estante 1 - Anterior 
 
Estante 1 – Mejorado. 
 
botón
127
botón
117
Hilo
197
Hilo
187
elast
177
elast
167
elast
157
elast
147
botón
137
botón
116
Hilo
196
Hilo
186
elast
176
elast
166
elast
156
elast
146
botón
136
botón
126
Hilo
195
Hilo
185
elast
175
elast
165
elast
155
elast
145
botón
135
botón
125
botón
115
botón
134
botón
124
botón
114
Hilo
194
Hilo
184
elast
174
elast
164
elast
154
elast
144
botón
123
botón
113
Hilo
193
Hilo
183
elast
173
elast
163
elast
153
elast
143
botón
133
botón
112
Hilo
192
Hilo
182
elast
172
elast
162
elast
152
elast
142
botón
132
botón
122
bolsa
191
bolsa
181
bolsa
171
bolsa
161
bolsa
151
bolsa
141
botón
131
botón
121
botón
111
botón
137
botón
127
botón
117
Hilo
197
Hilo
187
Hilo
177
cinta
167
broche
157 vacío
147
cajas
166
broche
156 cajas
146
botón
136
botón
126
botón
116
Hilo
196
Hilo
186
Hilo
176
botón
135
botón
125
botón
115
Hilo
195
Hilo
185
Hilo
175
cinta
165
elast
155
cajas
145
Hilo
194
broche
184
broche
174
bolsa
164
elast
154
cajas
144
botón
134
botón
124
botón
114
botón
113
Hilo
193
broche
183
broche
173
bolsa
163
bolsa
153
elast
143
botón
133
botón
123
botón
122
botón
112
Hilo
192
bolsa
182
bolsa
172
bolsa
162
bolsa
152
bolsa
142
botón
132
botón
131
botón
121
botón
111
bolsa
191
bolsa
181
bolsa
171
bolsa
161
bolsa
151
bolsa
141
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Estante 2 – anterior – propuesto. 
 
Estante 3 – anterior – propuesto. 
  
 
 
 
elast
217
Etiq
227
cajas
237
elast
247
elast
216
Etiq
226
elast
236
elast
246
elast
215
Etiq
225
elast
235
elast
245
elast
214
elast
224
elast
234
elast
244
elast
213
Etiq
223
Etiq
233
Etiq
243
broche
212 Etiq
222
Etiq
232
Hilo
242
Hilo
211
bolsa
221
bolsa
231
elast
241
Etiq
227
Etiq
217
Etiq
237
Etiq
247
Etiq
246
Etiq
216
Etiq
226
Etiq
236
Etiq
215
Etiq
225
Etiq
235
Etiq
245
Etiq
214
Etiq
224
Etiq
234
Etiq
244
Etiq
223
Etiq
213
Etiq
233
Etiq
243
Etiq
242
Etiq
212
Etiq
222
Etiq
232
Etiq
211
Etiq
221
cartón
231
cartón
241
elast
317
elast
327
cinta
337
cajas
347
elast
316
elast
326
cinta
336
Archiv
346
cinta
315
elast
325
cinta
335
cinta
345
cinta
314
elast
324
cinta
334
cajas
344
cinta
313
elast
323
broche
333 cajas
343
broche
312 botón
322
broche
332
Cierre
342
cinta
311
botón
321
Cierre
331
Cierre
341
Agujas
317
Agujas
327 cinta
337
cinta
347
cinta
336
cinta
346
Agujas
316
Agujas
326
cinta
345
Agujas
315
Agujas
325 cinta
335
Agujas
314
Agujas
324 cinta
334
cinta
344
Agujas
313
Agujas
323 cinta
333
cinta
343
Cierre
332
Papel
342
Em
per
312
Em
per
322
Papel
341
Em
per
311
Em
per
321
Cierre
331
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3.4.2.5.2. Maximizar la utilización del espacio en los estantes del almacén. 
Almacenamiento empírico. 
 
 
 
 
 
 
Los artículos son almacenados en los empaques que son suministrados por los 
proveedores. 
La siguiente tabla nos muestra el espacio disponible, ocupado y vacío: en los 
estantes. 
 
 
 
 
 
 
 
ESPACIO   Vol PORCENTAJE
Disponible 114 100%
Ocupado 86 75%
Vacío 28 25%
𝑚 
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3.4.2.5.2.1. Estudio de los Medios de Almacenamiento. 
a) Familia de Etiquetas. 
 
La tabla presenta las opciones de cajas para el almacenaje de etiquetas. 
 
 
 
 
 
b) Familia de Hilos. 
La tabla presenta las opciones de cajas para el almacenaje de etiquetas. 
 
 
Actual 6.6 4.3 0.65
Opción 1 5.3 4.4 0.84 288 2016
Opción 2 5.3 3.5 0.67 32 2240
Opción 3 5.3 2.5 0.48 64 320
VOL. TOTAL VOL. OCUPADO % PORCENTAJE CAJAS COSTO TOTAL
𝑚 𝑚 
Actual 12.4 9.7 78%
Opción 1 12.4 11.4 92% 120 58 2020
Opción 2 12.4 11 89% 120 48 1776
Opción 3 12.4 8.4 68% 138 690
VOL. TOTAL VOL. OCUPADO % PORCENTAJE CAJA 1 COSTO TOTALCAJA 2
𝑚 𝑚 
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3.4.2.5.3. Resultados de la implementación del plan de mejora. 
 
 
 
 
 
 
 
 
OBJETIVO 2 Objetivo Resultado
Incremento Volumen Ocupado 10% 15%
Hilos y Etiquetas Unidad Actual Propuesto
Volumen Total 19 17.7
Volumen Ocupado 14 15.8
Utilización % 74% 89%
𝑚 
𝑚 
